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RESUMEN EJECUTIVO 
Actualmente las empresas no tienen un control adecuado de los procesos 
productivos, lo cual la hace más vulnerable a los problemas de la competitividad 
en el mercado. Las empresas deben contar  con herramientas estándar, para 
que les sirva como metodología y tutoría, para que a través de sus pasos, 
realicen diagnósticos y propuestas de mejora para sus procesos productivos. 
En el siguiente estudio monográfico realizado en la empresa Muebles Victoria’s, 
se propuso mejorar el proceso productivo en la elaboración de la Silla Austriaca 
Señorial, mediante el uso de técnicas y herramientas específicas. 
Primeramente se realizó un diagnóstico de la situación actual de la empresa para 
poder determinar los problemas existentes, en las diferentes áreas que afectan 
la productividad y la calidad del producto elaborado, siendo el área más afectada 
el área de ebanistería debido a la mala distribución de planta y a la falta de 
seguimiento de los procesos realizados. 
Se planteó un manual para la implementación de la metodología de las 5S’s con 
el fin de diferenciar elementos necesarios, para poder tener una mejor 
organización, mejorando el ambiente laboral, haciéndolo seguro y limpio, 
procurando la reducción de accidentes a través del sistema cada cosa en su 
lugar. 
Seguidamente se realizó el análisis del proceso productivo de la silla en estudio, 
mediante distintos diagramas se muestra cada una de las operaciones, 
distancias y tiempos necesarios para la realización de este producto. 
Una vez conocido el proceso se pudo monitorearlo, haciéndose uso de 
herramientas de control de calidad, las cuales brindaron información referente a 
los defectos recurrentes durante y después de la elaboración del producto, 
permitiendo analizar de qué manera se pueden reducir estos problemas, de la 
misma manera con el fin lograr un control en el proceso para reducir defectos se 
realizó un Manual de calidad.  
 La correcta aplicación e interpretación de las herramientas de control de calidad 
garantizaron la detección de los errores que incurren en el proceso productivo, 
siendo el principal la falta de seguimiento a los procesos productivos, ya que no 
existe un control adecuado de cada uno de los proceso realizados por el 
operario, se propuso controlarlos para poder evitarlos e inclusive eliminarlos, 
para poder mejorar continuamente la calidad del producto. 
Posteriormente se ejecutó un análisis de la distribución de planta que posee la 
empresa, con la ubicación de la maquinaria, equipo, trabajadores para poder 
realizar una distribución adecuada a cumplir con eficiencia en los procesos de 
producción.  
Finalmente se elaboró un programa de mantenimiento preventivo que ayudará a 
la empresa a tener mayor control de los paros por daños a las diferentes 
máquinas, mediante los formatos expuestos en este documento se tendrá un 
registro adecuado del historial de las máquinas y de las ordenes de trabajo para 
cada una de ellas. 
El plan de mejora propone la utilización adecuada de cada uno de los formatos 
expuestos, la utilización de herramientas de calidad para un control apropiado de 
los procesos y la implementación de 5S’s para lograr una mayor productividad y 
un mejor entorno laboral. 
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1.1 INTRODUCCIÓN 
La finalidad de toda empresa es maximizar las utilidades, utilizando 
eficientemente los recursos y minimizando costos, que posibiliten su 
reproducción de empresa en el largo plazo. Esto implica que satisfacer al cliente 
o beneficiar a otros, son condiciones necesarias para poder crecer dentro de los  
mercados metas establecidos por cada una de ellas. La productividad es uno de 
los pilares fundamentales de la competitividad de las empresas, por tal motivo, 
es el norte de cada una de esas acciones emprendidas en las organizaciones, 
de allí la tendencia que engloba a la mejora continua y la mejora tecnológica en 
función del incremento de la productividad como actividad cotidiana en las 
organizaciones de alto desempeño. 
La Industria del mueble es uno de los sectores que más contribuye al Producto 
interno bruto (PIB) manufacturero1 debido al crecimiento que ha tenido en los 
últimos años, de forma que tiene una gran importancia económica y social, 
porque satisface una gran proporción de la demanda nacional. Las Mipymes 
juegan un rol clave en el desarrollo de Nicaragua2, representan el desarrollo 
económico, pero a su vez, estos negocios son a los que más les cuesta 
encontrar apoyo financiero para crecer, limitando de esta manera al sector del 
que más depende nuestra economía. Este sector aún no ha alcanzado un alto 
nivel industrial, debido a que enfrenta diversos factores financieros y no 
financieros que inciden en el desarrollo y en la participación en el mercado de 
forma adecuada.  
La industria nacional está compuesta en un alto porcentaje por las micro, 
pequeñas y medianas empresas que participan activamente en la economía del 
país, estas generan en Nicaragua cerca del 75 por ciento del empleo, el 40 por 
ciento del Producto Interno Bruto y el 35 por ciento de las exportaciones totales3. 
                                                          
1
 Nicaragua en cifras 2012; Publicación por el Banco Central de Nicaragua. 
2
 Artículo publicado por el diario “La Prensa” (Marzo 2013). 
3
 Artículo publicado por el diario “La Prensa” (Julio-2013). 
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Muchas de estas, se encuentran en el sector madera-mueble a la cual pertenece 
la empresa Muebles Victoria`s de la ciudad de Masaya, empresa que a pesar de 
la adversidad de este sector ha sabido llegar a posicionarse dentro de su 
mercado como uno de los más fuertes competidores en su ramo, gracias a su 
calidad y diseño en sus productos. 
El presente estudio explica el proceso productivo que se lleva a cabo para la 
elaboración de la Silla Austriaca Señorial, por medio de herramientas de control 
y medición de proceso, con la finalidad de presentar un método alternativo que 
involucre una mejora en las actividades operacionales de este proceso, 
exponiéndose así, los fundamentos de un plan de acción que requiere 
la empresa para optimizar el desarrollo de las distintas actividades productivas 
del proceso, basado en la adopción de la mejora continua como camino para 
incrementar la productividad en la organización. 
Un aumento de productividad dentro de las operaciones de la empresa, 
impactará favorablemente en la competitividad de la organización, lo cual 
permitirá afianzar el posicionamiento de la misma en el mercado local. 
El principal objetivo de este estudio es analizar la situación de la empresa en 
relación al entorno laboral en el área de producción, con ayuda de diferentes 
técnicas que nos permitan realizar un análisis claro y objetivo, orientadas al 
incremento en la productividad y eficiencia, así como también la reducción de 
defectos, desperdicios y actividades innecesarias en el proceso productivo. 
También se elaboró un programa de mantenimiento con el fin de obtener una 
mejor utilización de los recursos logrando de esta manera una reducción de las 
horas de paro e incremento en la eficiencia de las máquinas y equipos. 
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1.2 ANTECEDENTES 
Muebles Victoria’s es una empresa dedicada a la fabricación de todo tipo de 
muebles de madera. Cuenta con la experiencia de muchos años y goza de una 
larga trayectoria en la fabricación de todo tipo de muebles en madera para el 
hogar, oficina y todo aquel mobiliario auxiliar que se puedan emplear en el hogar 
o instituciones ofreciendo gran variedad de modelos en sillas mecedoras y 
comedores. 
Nace de los sueños del Sr. Eduardo Ñamendy su esposa Sra. Victoria López en 
1998, una empresa familiar y desde entonces una pequeña empresa, en sus 
inicios la empresa elaboraba sus productos de manera artesanal,  dos años más 
tarde incursionaron el mercado semi-industrial al comprar maquinaria hechiza 
con la cual se aumentó la producción, la calidad de los muebles y la demanda de 
estos. 
A partir de 2001, la empresa se incorporó a NICAMUEBLE-INPYME, gracias a 
esto se realizaron cambios en su estructura interna como la incorporación del 
secado de la madera por medio de un horno artesanal y  la renovación de los 
diseños que le permitió tomar una mayor presencia en el mercado local de  
muebles de Masaya. No obstante, hasta el año de 2003 con el proyecto de 
formación tecnológica llevado a cabo por el MIFIC  y valorado en U$40,000, la 
empresa alcanzo un nivel superior en el mercado nacional, como consecuencia 
se requería mayores gastos en la elaboración de sus productos y por ende 
mayor productividad. La empresa recibió asesorías con lo que logro fortalecer su 
visión como empresa fabricante de bienes y servicios. 
Actualmente “Muebles Victoria’s” está posicionada como una de las empresas 
con alta expectativas de crecimiento dentro de su ramo, ya que sus diseños y 
calidad aumentan paulatinamente, registrándose entre las mejores empresas 
productoras de muebles de madera a nivel nacional; el sistema de producción se  
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realiza con maquinaria industrial en un 90% del proceso, y por un equipo de 25 
personas compuestos por: ebanistas, lijadores, selladores, pintores y ayudantes 
Muebles Victoria’s ofrece dos líneas de producción bien diferenciadas en el 
mercado: comedores y sillas mecedoras;  entre las cuales se destacan las 
categorías de los productos que han alcanzado el mayor nivel de crecimiento en 
ventas  tales como Comedores estilo Clásicos, Sillas mecedoras Karen, Sillas 
Austriacas Señorial, Sillas con o sin balancín estilo Milleniun, Muebles auxiliares 
(mesas, repisas, jardineras, revisteros, telefoneras).  
La Silla Austriaca Señorial, objeto de este estudio, se empezó a elaborar en la 
empresa dos años después de su apertura y desde su creación no ha sufrido 
ninguna modificación en su estructura, sin embargo su calidad y acabado final 
son aspectos que la empresa pretende mejorar mediante el plan de mejora que 
se planteará. 
La empresa está incursionando en el mercado internacional, mediante diferentes 
ferias a países como Guatemala, Costa Rica, San Salvador y Miami, donde las 
referencias hacia sus productos son las mejores, por la excelente calidad, 
comodidad, distinción en su diseño y acabado del producto final. 
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1.3 JUSTIFICACIÓN 
Las micro, pequeñas y medianas empresas en nuestro país, son las 
responsables y generadoras de múltiples empleos, y grandes aportadoras a la 
economía nacional4, por esta razón que decidimos elaborar este estudio con el 
fin de auxiliar a esta empresa, ya que posee la capacidad necesaria para crecer 
económicamente, mediante el uso eficiente de sus recursos y la optimización de 
sus procesos. 
Debido a la falta de control en los procesos de producción y el desorden que se 
presenta actualmente en la planta de producción de la empresa Muebles 
Victoria’s se tiene la necesidad de implementar un plan de mejora en el proceso 
de elaboración de la Silla Austriaca Señorial. 
Por tal razón se decidió presentar una propuesta de mejora de los procesos de 
producción, ya que con la aplicación de las técnicas ingenieriles se podrá 
determinar aquellos problemas o elementos que impiden el crecimiento de la 
productividad tratándolos de eliminar al realizar una correcta distribución de 
planta y al implementar una mejora en los distintos procesos. 
También se elaboró un programa de mantenimiento de las máquinas y equipos 
que ayudara a la empresa a evitar los paros por daños a las maquinarias: así 
como definir una metodología para la correcta implementación de un sistema de 
mejora continua 5’S que ayude a mejorar la situación que se presenta 
actualmente. 
Este trabajo servirá de apoyo a la empresa para poderse guiar en la correcta 
implementación de los distintos procesos de cada uno de los productos 
elaborados, así como también guiara a estudiantes de ingeniería industrial que 
realicen estudios similares a que logren desarrollar y aplicar correctamente las 
herramientas brindadas a lo largo de nuestra carrera como ingenieros. 
                                                          
4
 Artículo publicado por el diario “La Prensa” (Julio-2013). 
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1.4 OBJETIVOS 
1.4.1 OBJETIVO GENERAL. 
 Elaborar una propuesta de mejora del proceso productivo en la 
elaboración de la Silla Austriaca Señorial en la empresa Muebles 
Victoria’s de la ciudad de Masaya. 
1.4.2 OBJETIVOS ESPECÍFICOS. 
 Diagnosticar la situación actual del proceso productivo de la Silla 
Austriaca Señorial en la empresa Muebles Victoria´s. 
 Definir las áreas críticas que se consideran oportunidades de mejora. 
 Plantear o proponer las alternativas de mejora de acuerdo a técnicas 
específicas. 
 Selección de alternativas y técnicas de solución. 
 Simulación del proceso con mejoras. 
 Determinar la magnitud de la mejora de las variables5 involucradas a 
modificar. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                          
5
 Se pretende a priori que las variables a mejorar podrían ser: Mejora en los procesos de 
producción, Mejora continúa de la calidad, Reingeniería de procesos. 
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1.5 MARCO TEÓRICO 
1.5.1 METODOLOGÍA 5’S. 
El método de las 5S6, así denominado por la primera letra del nombre que en 
japonés designa cada una de sus cinco etapas, es una técnica 
de gestión japonesa basada en cinco principios simples. Se inició en Toyota en 
los años 1960 con el objetivo de lograr lugares de trabajo mejor organizados, 
más ordenados y más limpios de forma permanente para lograr una mayor 
productividad y un mejor entorno laboral. Las 5S han tenido una amplia difusión 
y son numerosas las organizaciones de diversa índole que lo utilizan, tales 
como, empresas industriales, empresas de servicios, hospitales, centros 
educativos o asociaciones. 
 
Figura 1. Ilustración de 5S. 
                                                          
6
 Fuente: Manual de implementación programa 5 S, ver pág. Web: 
http://www.vidayvalor.org/aplication/webroot/imgs/articulos/5_S_JAPONESAS%20DEL_CAMBIO 
CALIDAD_TOTAL.pdf 
Seiri  整理 
Seito  整頓 
Seiso  清掃 
Seiketsu  清
潔 
Shitsuke  躾 
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La integración de las 5S satisface múltiples objetivos. Cada 'S' tiene un objetivo 
particular: 
Tabla 1. Significado de las 5S. 
Denominación Concepto Objetivo particular 
Español Japonés 
Clasificación 整理, Seiri Separar 
innecesarios 
Eliminar del espacio de 
trabajo lo que sea inútil. 
Orden 整頓
, Seiton 
Situar 
necesarios 
Org. El espacio de 
trabajo de forma eficaz. 
Limpieza 清掃, Seisō Suprimir 
suciedad 
Mejorar el nivel de 
limpieza de los lugares 
Estandarización 清潔
,Seiketsu 
Señalizar 
anomalías 
Prevenir la aparición de 
la suciedad y el 
desorden. 
Mantener la 
disciplina 
躾
, Shitsuke 
Seguir 
mejorando 
Fomentar los esfuerzos 
en este sentido. 
 
Por otra parte, la metodología pretende: 
 Mejorar las condiciones de trabajo y la moral del personal. Es más 
agradable y seguro trabajar en un sitio limpio y ordenado. 
 Reducir gastos de tiempo y energía. 
 Reducir riesgos de accidentes o sanitarios. 
 Mejorar la calidad de la producción. 
 Mejorar la seguridad en el trabajo. 
1.5.1.1 Clasificación (seiri): separar innecesarios. 
Consiste en identificar los elementos que son necesarios en el área de trabajo, 
separarlos de los innecesarios y desprenderse de estos últimos, evitando que  
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vuelvan a aparecer. El objetivo particular de esta etapa es aprovechar lugares 
despejados. 
Normas para tomar buenas decisiones: 
 Se desecha (ya sea que se venda, regale o se tire) todo lo que se usa 
menos de una vez al año. Sin embargo, se tiene que tomar en cuenta en 
esta etapa de los elementos que, aunque de uso infrecuente, son de difícil 
o imposible reposición. 
 De lo que queda, todo aquello que se usa menos de una vez por semana 
se aparta no muy lejos. 
 De lo que queda, todo lo que se usa menos de una vez por día se deja en 
el puesto de trabajo. 
 De lo que queda, todo lo que se usa menos de una vez por hora está en 
el puesto de trabajo, al alcance de la mano. 
 Y lo que se usa al menos una vez por hora se coloca directamente sobre 
el operario. 
Esta jerarquización del material de trabajo prepara las condiciones para la 
siguiente etapa, destinada al orden (seiton). 
1.5.1.2 Orden (seiton): ordenar materiales necesarios. 
Consiste en establecer el modo en que deben ubicarse e identificarse los 
materiales necesarios, de manera que sea fácil y rápido encontrarlos, utilizarlos y 
reponerlos. 
Se pueden usar métodos de gestión visual para facilitar el orden, identificando 
los elementos y lugares del área. Es habitual en esta tarea el lema (leitmotiv) «un 
lugar para cada cosa, y cada cosa en su lugar». En esta etapa se pretende 
organizar el espacio de trabajo con objeto de evitar tanto las pérdidas de tiempo 
como de energía. 
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Normas de orden: 
 Organizar racionalmente el puesto de trabajo (proximidad, objetos 
pesados fáciles de coger o sobre un soporte, ...) 
 Definir las reglas de ordenamiento. 
 Hacer obvia la colocación de los objetos. 
 Los objetos de uso frecuente deben estar cerca del operario. 
 Clasificar los objetos por orden de utilización. 
 Estandarizar los puestos de trabajo. 
 Favorecer el 'FIFO' en español = PEPS primero en entrar primero en salir. 
 
 
 
 
 
A cada 
momento 
Varias 
veces al dia 
Varias 
veces por 
semana 
Algunas 
veces al 
mes 
Algunas 
veces al 
año 
Es posible 
que se use. 
Una vez seleccionado los objetos necesarios,  
se pueden ubicar por frecuencia de uso. 
Figura 2. Frecuencia de uso Seiton. 
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1.5.1.3 Limpieza (seisō): suprimir suciedad. 
Una vez despejado (seiri) y ordenado (seiton) el espacio de trabajo, es mucho 
más fácil limpiarlo (seisō). Consiste en identificar y eliminar las fuentes de 
suciedad, y en realizar las acciones necesarias para que no vuelvan a aparecer, 
asegurando que todos los medios se encuentran siempre en perfecto estado 
operativo. El incumplimiento de la limpieza puede tener muchas consecuencias, 
provocando incluso anomalías o el mal funcionamiento de la maquinaria. 
Normas de limpieza: 
 Limpiar, inspeccionar, detectar las anomalías. 
 Volver a dejar sistemáticamente en condiciones. 
 Facilitar la limpieza y la inspección. 
 Eliminar la anomalía en origen. 
 
1.5.1.4 Estandarización (seiketsu): señalizar anomalías. 
Consiste en detectar situaciones irregulares o anómalas, mediante normas 
sencillas y visibles para todos. 
Aunque las etapas previas de las 5S pueden aplicarse únicamente de manera 
puntual, en esta etapa (seiketsu) se crean estándares que recuerdan que el 
orden y la limpieza deben mantenerse cada día. Para conseguir esto, las normas 
siguientes son de ayuda: 
 Hacer evidentes las consignas «cantidades mínimas» e «identificación de 
zonas». 
 Favorecer una gestión visual. 
 Estandarizar los métodos operatorios. 
 Formar al personal en los estándares. 
 
1.5.1.5 Mantenimiento de la disciplina (shitsuke): seguir mejorando. 
Con esta etapa se pretende trabajar permanentemente de acuerdo con las 
normas establecidas, comprobando el seguimiento del sistema 5S y elaborando  
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acciones de mejora continua, cerrando el ciclo PDCA (Planificar, hacer, verificar 
y actuar). Si esta etapa se aplica sin el rigor necesario, el sistema 5S pierde su 
eficacia. 
Establece un control riguroso de la aplicación del sistema. Tras realizar ese 
control, comparando los resultados obtenidos con los estándares y los objetivos 
establecidos, se documentan las conclusiones y, si es necesario, se modifican 
los procesos y los estándares para alcanzar los objetivos. Mediante esta etapa 
se pretende obtener una comprobación continua y fiable de la aplicación del 
método de las 5S y el apoyo del personal implicado, sin olvidar que el método es 
un medio, no un fin en sí mismo. 
1.5.2 ESTUDIO DE MÉTODOS7. 
En la actualidad, conjugar adecuadamente los recursos económicos, materiales 
y humanos origina incrementos de productividad. Con base en la premisa de que 
en todo proceso siempre se encuentran mejores posibilidades de solución. 
Puede efectuarse u análisis a fin de determinar en qué medida se ajusta cada 
alternativa a los criterios elegidos y a las especificaciones originales, lo cual se 
logra a través de los lineamientos del estudio de métodos. 
1.5.2.1 Objetivos del estudio de métodos. 
El estudio de método persigue diversos propósitos, los más importantes son: 
 Mejorar los procesos y procedimientos. 
 Mejorar las disposiciones y el diseño de la fábrica, taller, equipo y lugar de 
trabajo.  
 Economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga innecesaria. 
 Aumentar la seguridad. 
 Crear mejores condiciones de trabajo. 
 Hacer más fácil, rápido, sencillo y seguro el trabajo. 
 
                                                          
7
 OIT; Introducción al estudio del trabajo; Editorial Ginebra; 3ª edición; Suiza, 2008. 
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1.5.3 DIAGRAMA DE PRÓCESOS8. 
Para mejorar un trabajo se debe de saber exactamente en qué consiste y, 
excepto en el caso de trabajos muy simples y cortos. Rara vez se tiene la 
certeza de conocer todos los detalles de la tarea. Por lo tanto, se debe observar 
todos los detalles y registrarlos. De esta forma se inicia el estudio de las 
diferentes técnicas que sirven para registrar y analizar cada una de los niveles 
del trabajo mencionados. 
1.5.3.1 Diagrama de procesos de flujo. 
Un diagrama de procesos es una representación gráfica de la secuencia de 
todas las operaciones, transportes, inspecciones, esperas y almacenamientos 
que ocurren durante un proceso. Incluye, además la información que se 
considera deseable para el análisis, por ejemplo, el tiempo necesario y la 
distancia recorrida. Sirve para representar las secuencias de un producto, un 
operario, una pieza, etcétera. 
1.5.3.2 Diagrama de análisis del proceso9 
El diagrama de análisis del proceso, es la representación gráfica de las 
secuencias de todas las operaciones, transporte, inspecciones, demoras y los 
almacenamientos que ocurren durante un proceso o procedimiento. Comprende 
toda la información que se considera deseable para el análisis tal como tiempo 
necesario y distancia recorrida. 
1.5.3.3 Diagrama de circulación10 
El diagrama de circulación es una modalidad del diagrama de proceso del 
recorrido que se utiliza para complementar el análisis del proceso. Se elabora 
con base a un plano a escala de la fábrica, en donde se indican las máquinas y 
las demás instalaciones fijas. 
                                                          
8
Niebel, W. Benjamín, Ingeniería industrial, métodos, tiempos y movimientos; Editorial 
Alfaomega; 3ª edición; México, 2004. 
9
 Fuente: 
http://organizacionymetodos.pbworks.com/f/10p+diagrama+de+analisis+de+proceso+DAP.pdf 
10
Niebel, W. Benjamín, Ingeniería industrial, métodos, tiempos y movimientos; Editorial 
Alfaomega; 3ª edición; México, 2004. 
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Tabla 2. Definición de Símbolos. 
Actividad Definición Símbolo 
Operación Ocurre cuando se modifican las características de un 
objeto, o se le agrega algo o se le prepara para otra 
operación, transporte, inspección o almacenaje. Una 
operación también ocurre cuando da o se recibe 
información o se planea algo 
 
 
 
Transporte Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son 
movidos de un lugar a otro, excepto cuando tales 
movimientos forman parte de una operación o 
inspección. 
 
Inspección Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son 
examinados para su identificación o para comprobar 
y verificar la calidad o cualesquiera de sus 
características. 
 
Demora Ocurre cuando se interfiere el flujo de un objeto o 
grupo de ellos, con lo cual se retarda el siguiente 
pasó planeado. 
 
Almacenaje Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son 
retenidos y protegidos contra movimientos o usos no 
autorizados. 
 
Actividad 
combinada 
Se presenta cuan se desea indicar actividades 
conjuntas por el mismo operador en el mismo punto 
de trabajo 
 
 
1.5.4 TÉCNICAS DE INTERROGATORIOS. 
Estas son las preguntas que ayudarán a mejorar el método empleado (si es que 
se necesita mejorar) para determinar si es factible y preferible reemplazar por 
otro el lugar, la sucesión, la persona o el medio, o todos ellos. 
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Tabla 3. Técnicas de interrogatorio. 
 Preguntas preliminares Preguntas de fondo 
Propósito ¿Qué se hace? 
¿Cómo se hace? 
¿Qué otra cosa podría 
hacerse? 
¿Qué debería hacerse? 
Lugar ¿Dónde se hace? 
¿Por qué se hace ahí? 
¿Dónde debería 
hacerse? 
¿En qué otro lugar 
podría hacerse? 
Sucesión ¿Cuándo se hace? 
¿Por qué se hace 
entonces? 
¿En qué otro momento 
podría hacerse? 
¿En qué momento 
debería hacerse? 
Persona ¿Quién lo hace? 
¿Por qué lo hace esa 
persona? 
¿Qué otra persona 
podría hacerlo? 
¿Quién debería 
hacerlo? 
Medios ¿Cómo se hace? 
¿Por qué se hace de 
ese modo? 
¿De qué otro modo 
podría hacerse? 
¿Cómo debería 
hacerse? 
 
1.5.5 DISTRIBUCIÓN DE PLANTA11. 
La distribución de planta es la colocación física ordenada de los medios 
industriales, tales como maquinaria, equipo, trabajadores, espacios requeridos 
para el movimiento de materiales y su almacenaje, además de conservar el   
 
                                                          
11
 Maynard. H.B; Manual de la ingeniería de la producción industrial; 4ta Edición; Editorial 
Reverte; México, 2002. 
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espacio necesario para la mano de obra indirecta, servicios auxiliares y los 
beneficios correspondientes. 
1.5.5.1 Principios para la distribución de planta. 
 Principios de la integración global: se debe integrar de la mejor forma a 
los hombres, materiales, maquinaria, actividades auxiliares y cualquier 
otra consideración. 
 Principios de la distancia mínima a mover: se debe minimizar en lo posible 
los movimientos de los elementos entre las operaciones. 
 Principio de flujo: se debe lograr que la interrupción entre los movimientos 
de los elementos entre operaciones sea mínima. 
 Principio de espacio: se debe usar el espacio de la forma más eficiente 
posible, tanto en lo horizontal como en lo vertical para evitar todos los 
movimientos innecesarios. 
 Principios de satisfacción y seguridad: la distribución debe de satisfacer y 
ofrecer seguridad al trabajador. 
 Principios de flexibilidad: la distribución debe diseñarse para poder 
ajustarse o regularse a costos bajos. 
 
1.5.5.2 Tipos de distribución de planta. 
1.5.5.2.1 Distribución de posición fija. 
Esta distribución se establece cuando hombres materiales y equipos se llevan al 
lugar y allí la estructura final tomo la forma de un producto acabado. Como 
ejemplos podemos mencionar el ensamblaje de barcos, aviones, etcétera. En 
estos casos el obrero se identifica mejor con su producto y se siente más 
responsable de su calidad. 
Este tipo de distribución requiere de menos inversión en equipos y herramientas 
y la supervisión y el control de la producción son usualmente más fáciles. En 
cambio el aprendizaje necesario es más caro, lo mismo que el almacenamiento y 
el transporte de materiales que además son difíciles de controlar. 
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1.5.5.2.2 Distribución por procesos. 
Este tipo de distribución, que se adapta bien a la producción  de un gran número 
de productos similares, está conformado por varios departamentos bien 
definidos, cada uno de los cuales está dedicado a una sola o muy pocas tareas. 
La distribución por procesos tiene ventajas e inconvenientes inherentes. Una de 
sus mayores ventajas es su capacidad de adaptarse a una gran variedad de 
productos similares. Las máquinas de tipo general son menos caras que las 
preparadas para un producto determinado. 
Los equipos y máquinas de tipo general o uso múltiple permiten más fácilmente 
la eliminación de los paros de la producción. 
1.5.5.2.3 Distribución por producto. 
La distribución por producto y la fabricación continua son generalmente 
considerados ideales para una producción de costo unitario bajo. Por lo general 
hay menos material de transporte y pocos inconvenientes si se requiere alguna 
parada momentánea en el proceso que suponga almacenamiento. Se necesita 
menos inversión monetaria, debido a que hay menos capital invertido en el 
proceso al mismo tiempo. Se necesita mucho menos espacio para los servicios y 
almacenes junto a las maquinas, así como menos inspección para asegurar la 
calidad del producto. 
También hay que considerar los inconvenientes, los costos de las maquinarias y 
los equipos necesarios con tan grandes que debemos estar seguros de constar 
con una demanda sustancial y continua del producto. La producción en línea es 
muy sensible a las paradas, pues si una maquina se detiene la producción 
también lo hace hasta que la maquina es reparada. 
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1.5.6 GRÁFICAS DE CONTROL. 
Los Gráficos de control sirven para poder analizar el comportamiento de los 
diferentes procesos y poder prever posibles fallos de producción mediante 
métodos estadísticos. Estas se utilizan en la mayoría de los procesos 
industriales. 
Las gráficas de control  se dividen en graficas de control por variables y por 
atributos,  lo que permite obtener un análisis completo del proceso a partir de la 
recolección de las muestras y la delimitación de los límites de control los cuales 
determinan si el proceso se encuentra bajo control. Además incluso si todos los 
puntos se hallan dentro de los límites de control, pero se comportan de manera 
sistemática y no aleatoria también tendríamos un proceso fuera de control. 
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1.5.6.1 Gráficas de control por variables. 
En el muestreo por atributos, se determina si algo es bueno o malo, si queda 
bien o no; se trata de una situación de seguir o no. Sin embargo, en la medición 
de variables, se mide el peso, volumen, número de pulgadas o cualquier otra 
variable real, y se desarrollan gráficas de control para determinar el grado de 
aceptación o rechazo del proceso, con base en esas mediciones. 
En el control estadístico del proceso para las variables, es establecer límites de 
control tres desviaciones estándar sobre la media y tres desviaciones estándar 
debajo de ésta. Esto significa que se espera que 99.7% de las medias de la 
muestra caigan dentro de los límites de control (es decir, en un intervalo de 
confianza de 99.7%). 
1.5.6.1.1 Carta de control X-R. 
Diagrama para variables que se aplica a procesos masivos, en donde en forma 
periódica se obtiene una muestra o subgrupos. Las gráficas de control por 
variables buscan tres cosas: puntos fuera de control, tendencias y ciclos12.  
Los límites de control de la gráfica X se defines con las siguientes ecuaciones:
2
2
2
*
*
*
x
x
x
x
LC x A R
LSC x A R
LIC x A R
LCC x
 
 
 

 
Los límites de la gráfica de control R se obtienen con las siguientes formulas: 
4
3
*
*
R
R
R
LSC D R
LIC D R
LCC R


  
                                                          
12
Gutiérrez Pulido, Humberto; Vara Salazar, Román; Control estadístico de la calidad y seis 
sigma., Editorial Mc Graw Hill; 3ª ed.; México, 2004. 
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1.5.6.2 Gráficas de control por atributos. 
Las cartas de control por atributos son graficas que juzgan a los productos de 
acuerdo a la conformidad o no conformidad, esto es debido a que existen 
características de calidad que no son cuantificables con instrumento de medición 
en una escala continua, las gráficas por atributos más conocidas son: carta P 
(proporción de defectos), np (número de unidades defectuosas), C (número de 
defecto), U (número de defectos por unidad). 
1.5.6.2.1 Carta np. 
Cuando el tamaño del subgrupo o muestra es constante, es más conveniente 
usar  la carta np, en la que se grafica el número de productos defectuosos por 
subgrupo di los límites de control para la carta np se obtienen estimando la 
media y la desviación estándar  di que bajo el supuesto de distribución binomial, 
están dadas por:
13
 
3 (1 )LCS np np p
LCC np
  
          
; Donde,   1
n
i
i
D
n
p
N


 
1.5.6.3 Índice de capacidad. 
El índice de Capacidad de un proceso de fabricación es un conjunto de equipos, 
materiales, personas y métodos de trabajo que genera un producto fabricado. 
Para analizar el comportamiento del proceso, se toman muestras de producto 
fabricado y se realizan ensayos para determinar el valor de una característica de 
calidad seleccionada previamente. 
La Capacidad de un proceso es la aptitud para generar un producto que cumpla 
con determinadas especificaciones. En el mejor de los casos, es conveniente 
que los Límites de Tolerancia Natural del proceso se encuentren dentro de los 
límites de Especificación del producto. De esta manera nos aseguramos que 
toda la producción cumplirá con las especificaciones. 
                                                          
13
 Gutiérrez Pulido, Humberto; Vara Salazar, Román; Control estadístico de la calidad y seis 
sigma., Editorial Mc Graw Hill; 3ª ed.; México, 2004. 
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Para cuantificar la Capacidad del Proceso se utilizan coeficientes que permiten 
comparar el rango de especificaciones con la fluctuación natural del proceso. 
 
1.5.6.3.1 Capacidad de Proceso14. 
6*
LSE LIE
Cp



 
Dónde:
 
LSE: es el Límite Superior de Especificación. 
LIE: es el Límite Inferior de Especificación. 
 
 
Tabla 4. Valores del Cp. y su interpretación. 
Valor del índice Cp. 
(corto plazo) 
Clase categoría de 
proceso 
Decisión (si el proceso 
está centrado) 
 
Cp ≥ 2 
 
Clase Mundial 
 
Se tiene Calidad Seis 
Sigma 
 
Cp > 1.33 
 
1 
 
Adecuado 
 
1 < Cp < 1.33 
 
2 
Parcialmente adecuado. 
Requiere de un control 
estricto 
 
 
0.67 < Cp < 1 
 
 
3 
No es adecuado para el 
trabajo. Un análisis del 
proceso es necesario. 
 
Cp < 0.67 
 
4 
No adecuado para el 
trabajo. 
 
                                                          
14
 Schroeder, Roger G; Administración de las operaciones; Mc Graw Hill; 3ª  Edición.; México, 
1992. 
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1.5.7 MANTENIMIENTO. 
El mantenimiento se define como un conjunto de normas y técnicas establecidas 
para la conservación de la maquinaria e instalaciones de una planta industrial, 
para que proporcione mejor rendimiento en el mayor tiempo posible. 
El mantenimiento son todas las actividades necesarias para mantener el equipo 
e instalaciones en condiciones adecuadas para la función que fueron creadas; 
además de mejorar la producción buscando la máxima disponibilidad y 
confiabilidad de los equipos e instalaciones. 
1.5.7.1 Finalidad del mantenimiento. 
La finalidad del mantenimiento es mantener operable el equipo e instalación y 
restablecer el equipo a las condiciones de funcionamiento predeterminado; con 
eficiencia y eficacia para obtener la máxima productividad.15  
En consecuencia la finalidad del mantenimiento es brindar la máxima capacidad 
de producción a la planta, aplicando técnicas que brindan un control eficiente del 
equipo e instalaciones. 
1.5.7.2 Objetivos del mantenimiento. 
 Garantizar la disponibilidad y la confiabilidad de los equipos e 
instalaciones. 
 Satisfacer los requisitos del sistema de calidad de la empresa. 
 Cumplir todas las normas de seguridad y medio ambiente. 
 Maximizar la productividad y eficiencia. 
 
Son los objetivos probables dentro de una industria, estos estarían garantizando 
la disponibilidad de equipo y las instalaciones con una alta confiabilidad de la 
misma y con el menor costo posible. 
 
                                                          
15
 Prando, Raúl; Manual Gestión de Mantenimiento; Editorial Piedra Santa; 4ta edición.; Uruguay, 
1999. 
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1.5.7.3 Mantenimiento preventivo. 
Es el mantenimiento que se realiza con el fin de  prevenir la ocurrencia de fallas, 
y mantener en un nivel determinado a los equipos, se conoce como 
mantenimiento preventivo directo o periódico, por cuanto sus actividades están 
controladas por el tiempo; se basa en la confiabilidad de los equipos. 
1.5.7.3.1 Etapas de implementación de mantenimiento preventivo. 
1. Seleccionar los equipos que se incluirán en el sistema de mantenimiento. 
2. Elaborar los formatos. 
3. Determinar los elementos de los equipos. 
4. Determinar el tipo y frecuencia del mantenimiento y ubicar los elementos 
tecnológicos. 
5. Determinar el tiempo de ejecución de cada tipo de mantenimiento  
preventivo. 
6. Programar las inspecciones del mantenimiento preventivo. 
 
1.5.7.4 Mantenimiento autónomo. 
Son las actividades que los operarios de una fábrica realizan para cuidar 
correctamente su área de trabajo, maquinaria, calidad de lo que fabrican, 
seguridad y comparten el conocimiento que obtienen del trabajo cotidiano. El 
mantenimiento básico realizado por los operadores del equipo contribuirá 
significativamente a la obtención de la mayor eficiencia de los equipos. 
 
1.5.8 ALCANCE DEL ESTUDIO. 
Esta propuesta de mejora del proceso productivo en la elaboración de la Silla 
Austriaca Señorial, tiene como finalidad determinar la magnitud de mejora de las 
variables involucradas, como lo son producción, calidad y costo de 
mantenimiento, con fin de implementar técnicas adecuadas que contribuyan al 
crecimiento de la empresa. 
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1.5.9 LIMITANTES. 
 Tiempo: Este proyecto se está elaborando paralelamente  a otras 
actividades académicas, y extracurriculares (trabajo) por tal razón el 
tiempo de desarrollo para el desarrollo de este es limitado.  
 Económicas: Dado que el proyecto en mención es una asignación  de la 
universidad, no tenemos  ningún apoyo financiero de alguna institución u 
organización. 
 Error tipo 1: Si las muestras y observaciones tuvieron algún margen de 
error. 
 Error  tipo 2: Dado que no es posible saber con certeza si la información 
brindada por la empresa es verídica y confiable. 
 
1.5.10 SUPUESTOS. 
1.5.10.1 Disponibilidad de la empresa. 
La empresa Muebles Victoria’s tenía la disponibilidad suficiente para apoyar y 
brindarnos la información conveniente, ya que desean conocer nuevas técnicas 
que ayuden a la optimización de sus procesos para poder obtener mayores 
utilidades, de la misma manera desean mejorar los procesos actuales de 
producción y así aumentar en la mejor medida posible la oportunidad de crecer 
dentro de su mercado. 
 
1.5.10.2 Condiciones de mercado. 
A pesar de que la empresa tiene establecido su mercado meta, y a pesar de 
tener un sinnúmero de competidores, la empresa quiere apostar por la mejora 
continua de la calidad, la optimización y reingeniería de procesos para ofrecer 
dentro su mercado un producto con características bien diferenciadas que oferte 
lo mejor a sus clientes reales y futuros. 
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1.5.10.3 Otras condiciones. 
 Condiciones Tecnológicas: Aunque actualmente los procesos de la 
empresa esta semi-industrializados, no descartan la posibilidad de adquirir 
nuevos equipos que gracias a la tecnología innovadora ofrezca mayor 
optimización de la materia prima y por ende mayor aprovechamiento en 
los procesos productivos, dentro de la medida que este estudio proponga 
a la empresa. 
 Condiciones Humanas: De la misma manera, la empresa está consciente 
que de ser posible el estudio se concluya con éxito y se adopte dentro de 
la empresa, tanto los colaborados serán capacitados, como los nuevos 
elementos que se requieran en el sistema para poder elevar el factor 
fuerza laboral pero con las medidas reguladas por el Ministerio del 
Trabajo. 
 
1.5.11 HIPÓTESIS Y VARIABLES. 
1.5.11.1 Hipótesis. 
Implementar un plan de mejora en la empresa Muebles Victoria’s, mediante 
diferentes técnicas presentadas, mejoraría notablemente el uso eficiente de sus 
recursos, la optimización de los procesos y la calidad de sus productos, 
mejorando así la productividad de la empresa. 
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1.5.11.2 Identificación de variables. 
 
Variable Descripción 
 
Mejora en los Procesos de 
Producción 
- Grado de integración del proceso. 
- Sistema de producción utilizado. 
- Eficiencia en costos de producción. 
- Productividad de los factores. 
 
 
Mejora Continua de la 
Calidad. 
- Planear. 
- Hacer 
- Verificar. 
- Corregir. 
 
 
 
Reingeniería de procesos. 
- Establecer indicadores de gestión para 
los procesos básicos de la organización 
e indicadores de resultados (calidad del 
producto y satisfacción del ciudadano o 
cliente). 
- Simplificar y estandarizar los flujos de 
operación. 
- Eliminar actividades sin valor agregado. 
- Mejorar los flujos de información. 
- Reducir tiempos de operación. 
- Normalizar las mediciones del 
desempeño  organizacional e individual. 
 
 
1.5.12 DISEÑO METODOLÓGICO. 
 Fase exploratoria: comprende las siguientes fases : 
 Observación de la situación.  
 Diagnóstico de la situación actual. 
 Formulación del problema. 
 
 Revisión bibliográfica: recolección de  datos en tesinas, artículos, revistas 
monografías, documentos, etc. Que estén relacionados con el tema de 
proyecto a desarrollar; con el fin de que estos sean un apoyo y pilar 
fundamental en la realización del mismo. 
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 Elaboración del Marco teórico. Su objetivo es  primer lugar definir 
concepto de la metodología 5 S, estudio de métodos, diagramas, plan de 
mantenimiento y técnicas que se emplearan para la realización del plan 
de mejora. Además de los alcances, limitantes y supuestos dentro de los 
cuales se realizará este trabajo investigativo. 
 
 Desarrollo de la investigación: 
 Diagnóstico de la situación actual del proceso productivo de la Silla 
Austriaca Señorial. 
 Análisis de las áreas críticas a mejorarse. 
 Aplicación de alternativas de mejoras de acuerdo a técnicas 
específicas. 
 Simulación del proceso mejorado. 
 Determinación de la magnitud de la mejora de las variables 
involucradas a modificar. 
 Elaboración de conclusiones (conforme a los objetivos específicos). 
 Elaboración de recomendaciones. 
 
1.5.13 TIPO DE INVESTIGACIÓN. 
El estudio a realizar será de tipo descriptivo de corte transversal según el nivel 
de conocimiento y amplitud del fenómeno. Se analizó durante corto periodo las 
formas de optimización de recursos que la empresa puede adoptar para un 
mejor crecimiento dentro del mercado, tomándose un período de tiempo de seis 
meses para su desarrollo, comprendido entre Junio hasta Noviembre del año dos 
mil trece, en la ciudad de Masaya. 
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1.5.14 ÁREA. 
La empresa donde se realizó este fue Mueles Victoria’s, una empresa privada, 
ubicada en el km 31 1/2  de la carretera Masaya- Granada y se dedica a la 
producción de todo tipo de muebles, destacándose por su calidad, confortable, 
distinción en su diseño y acabado del producto final. 
 
1.5.15 MÉTODO DE INVESTIGACIÓN. 
En términos generales, este estudio se encamino con el método Hipotético-
Deductivo, ya que mediante las observaciones en el área se conoció el problema 
que presenta la empresa y se dedujo la hipótesis anteriormente planteada, que 
fue demostrada a través de la experimentación, análisis y profunda investigación 
del problema encontrado. 
 
1.5.16 DETERMINACIÓN DE LA POBLACIÓN DE ESTUDIO. 
Nuestra población de estudio fue la empresa misma y todo su sistema 
(colaboradores, administración y área de producción), mediante las horas 
establecidas. 
 
1.5.17 PROCEDIMIENTOS PARA RECOLECCIÓN DE DATOS. 
Los datos se obtuvieron mediante la experiencia y observación y preguntas 
realizadas a todo el sistema conformado por colaboradores, área de ventas, 
recursos humanos y gerente propietario. 
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2 DIAGNÓSTICO DE SITUACIÓN ACTUAL 
2.1 INTRODUCCIÓN 
El presente diagnostico permitirá a la dirección de la empresa emprender todas 
aquellas acciones para la implementación de este sistema como parte del 
mejoramiento continuo y la auto mejora. De tal forma que la dirección de la 
empresa y los operarios se apropien de esta metodología y de esta forma se 
garantice su implementación y sostenimiento de manera definitiva. 
Todo esto permitirá establecer una estrategia hacia el futuro, de tal forma que la 
dirección de la empresa establezca de manera permanente auto mejorar y 
cambiar oportunamente ante los retos que enfrenta la industria del mueble en la 
actualidad. 
2.2 OBJETIVOS 
 Contribuir a mejorar la capacidad de Muebles Victoria`s para resolver los 
problemas de calidad y productividad que enfrenta. 
 Determinar los problemas existentes, en las diferentes áreas de la 
empresa, y que afectan la productividad y la calidad. 
 Determinar las mejoras necesarias y expresarla en un Plan de Mejoras 
que permita de manera ordenada su implementación. 
2.3 TÉCNICA A EMPLEAR 
Se implementará la técnica de las 5S en la empresa Muebles Victoria’s, porque 
esto nos permitirá mejorar y mantener las condiciones de la empresa, orden y 
limpieza en el lugar de trabajo. No es cuestión de estética. Se trata de mejorar 
las condiciones de trabajo, de seguridad, el clima laboral la motivación del 
personal y la eficiencia, y en consecuencia la calidad, la productividad y la 
competitividad de la empresa. 
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2.4 ANÁLISIS DE LAS DISTINTAS VARIABLES 
INVOLUCRADAS EN EL PROCESO PRODUCTIVO 
2.4.1 MEJORA EN LOS PROCESOS DE PRODUCCIÓN. 
Al tratarse de una empresa creadora de bienes se debe de analizar y detectar 
oportunidades de mejora, en cada uno de los procesos que se realizan para la 
elaboración de la silla el trabajador utiliza más tiempo del debido a que no existe 
una supervisión adecuada hacia los operarios al momento de estar trabajando 
por parte de la empresa, lo que se traduce en mayores costos de operación. 
Se pudo observar que la distribución de planta que posee actualmente la 
empresa no es la adecuada ya que en mucho de los casos se realizan 
desplazamientos innecesarios lo cual no permite que el proceso de producción 
pueda desarrollarse de una manera correcta.   
Otra razón es la falta de un manual de mantenimiento preventivo lo que ocasiona 
atrasos en el mayor de los casos en la empresa ya que no hay un conocimiento 
exacto en el conocimiento de las máquinas.  
2.4.2 MEJORA CONTINUA DE LA CALIDAD. 
No se está realizando una supervisión continua de las distintas áreas donde se 
elabora el producto, lo que afecta la calidad de este y lo cual puede ocasionar 
perdidas a la empresa si al final la presentación del producto no es la esperada 
por el cliente. 
Para esto se necesita planear las actividades de inspección de calidad de cada 
una de las piezas en las diferentes etapas del proceso productivo, realizar 
registros con los datos obtenidos, verificar las piezas que pasan esta parte de la 
inspección y corregir piezas mediante la reingeniería de procesos.  
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2.4.3 REINGENIERÍA DE PROCESOS. 
Mediante esta variable se busca llegar a la raíz de las cosas ya que no 
solamente se trata de mejorar los procesos productivos sino de innovar la 
manera en la que se realizan los procesos, también se podrá estandarizar los 
flujos de operaciones tener un mejor control entre cada uno de los procesos 
eliminar las variables sin valor agregado, reducir los tiempos muertos, mejorar la 
calidad de los productos e identificar oportunidades de mejora en forma continua. 
Para mejorar las variables dentro de la empresa se utilizaran herramientas y 
técnicas específicas. 
2.5 EN RELACIÓN A LA FUERZA DE TRABAJO 
Actualmente Muebles Victoria’s cuenta 17 trabajadores en las áreas de 
producción. La empresa en si cuenta con lo siguiente: 
1. Sala de ventas. 
2. Área de Bodega de materiales y herramientas. 
3. Área de Producción (Ebanistería, Lijado de ebanistería, Lijado y Pintado). 
4. Bodega de productos terminados. 
5. Horno de secado de madera. 
6. Área de secado de madera al aire libre. 
7. Instalaciones sanitarias (servicios sanitarios). 
8. Bodega de madera seca. 
9. Bodega de madera a reutilizar. 
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2.6 EN RELACIÓN A LA DISPOSICIÓN DE MATERIALES Y 
ESTADO DE MÁQUINAS, EQUIPOS E INSTRUMENTOS 
Situación encontrada: 
 Bodega de materiales en desorden. 
  Maquinaria colocada en lugares que favorecen la pérdida de tiempo y 
productividad. 
 Objetos en desuso dispersos en las diferentes áreas. 
 El área de pintado no es la adecuada para dar el acabado a los muebles. 
 No existen un manual de mantenimiento preventivo de las máquinas. 
 No existe control de la calidad de los productos. 
 No existe organización formal de las actividades administrativas y 
operativas. 
 No existen instalaciones para el consumo de alimentos. 
 No se usan medios de protección personal apropiados. 
 No existe supervisión de los productos en las diferentes áreas. 
 Se observa desgaste en el sistema de cableado eléctrico. 
 Falta de conexiones eléctricas para la correcta distribución de los puestos 
de trabajo 
 No hay rotulación adecuada en las distintas áreas de procesos. 
 No existe un área específica y adecuada para el parqueo de las bicicletas. 
 La distribución de máquinas y puestos de trabajos no es adecuada. 
 Las rutas de acceso están obstaculizadas por la cantidad de desperdicios 
de materia prima. 
 
Una vez observadas cada una de las variables involucradas en el proceso 
productivo de la elaboración de la silla austriaca señorial, se procede a 
determinar aquellos problemas que a juicio del equipo investigador se 
constituyen en ineficiencias genéricas, si se compara el comportamiento con 
estándares de producción en el sector de madera/muebles en nuestro país.  
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2.7 PROBLEMAS MÁS SENTIDOS 
A continuación se hace mención de los principales problemas que enfrenta la 
empresa,  así como las necesidades más urgentes que tiene la empresa entre 
las que se encuentran: 
1. Según Henry Fayol: “es de gran importancia la gerencia en el éxito de una 
empresa”, por lo tanto la empresa como tal debe de estar dotada de una 
estructura organizacional apropiada para que esta pueda ser administrada 
con éxito. 
2. Hay problemas con la maquinaria ya que no existe un manual de 
mantenimiento preventivo de las máquinas. 
3. Problemas de abastecimiento de materia prima (madera) ya que hay ley 
de veda16 y esto la hace más costosa y escasa. 
4. Falta de capacitación y entrenamiento del personal para mejorar los 
procesos de producción, mejora de la calidad y productividad, aplicación 
de 5 S.17 
5. No existe normativa que regule el uso de la madera para muebles. Se 
debería introducir anteproyecto de norma en la dirección de Normalización 
del MIFIC18. 
6. Problemas con el cableado eléctrico lo cual no es favorable para la 
empresa19. 
 
 
 
 
 
                                                          
16
 INAFOR: Ley 585; Ley de veda forestal. 
17
 Manual de implementación programa 5 S  
18
 MIFIC: Normas técnicas; Ley 219 - Ley de Normalización Técnica y Calidad 
19
 MITRAB: Ley 618: Ley general de higiene y seguridad del trabajo; Título IV  de las condiciones 
de los lugares de trabajo. 
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2.8 RECOMENDACIONES 
1. Elaboración e implementación del organigrama estructural y funcional de 
la empresa. 
2. Importancia de un programa de mantenimiento preventivo de la 
maquinaria que evite las pérdidas de productividad y calidad. 
3. Mejorar el proceso de supervisión e inspección de las actividades 
productivas de los empleados esto ayudara a llevar un control del uso de 
la materia prima y materiales. 
4. Elaboración de distribución de planta que permita visualizar las áreas de 
la empresa. 
5. Elaboración del flujo de proceso de fabricación del mueble para verificar 
las distancias y los tiempos de cada etapa. 
6. Dotar de instalaciones sanitarias (Casilleros, Vestidor y Área Comedor) 
apropiadas que garanticen la higiene y la comodidad del trabajador. 
7. Elaborar orden de trabajo con especificaciones técnicas que permitan un 
mejor control de la productividad y calidad de los productos. 
8. De ser posible a lo inmediato dotar al personal de medios de protección 
apropiados que permitan mejorar la imagen y la disciplina. 
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3 METODOLOGÍA 5S’S 
3.1 METODOLOGÍA 5S’S 
La metodología de las 5S es considerada como uno de los principios básicos de 
la manufactura esbelta para maximizar la eficiencia en los lugares de trabajo, y 
dar la posibilidad de contar con diversificación de productos, calidad más 
elevada, menores costos, entregas fiables. 
La empresa objeto del estudio es una empresa que se dedica a la elaboración de 
muebles de madera esta empresa tiene 15 años de participación en el sector 
madera-mueble, actualmente la empresa se encuentra en proceso de mejorar su 
entorno laboral y la calidad de su producto. 
En la actualidad la empresa está teniendo problemas en cuanto al espacio que 
ocupan los productos ya terminados los cuales abarcan gran espacio ya que las 
bodegas no son lo suficientemente grandes para almacenar el producto. 
De igual forma se presentan otros problemas que afectan el ambiente laboral de 
la empresa como son: acumulación de materiales innecesarios, desperdicio de 
tiempo e la búsqueda de herramientas de trabajo, falta de documentación y 
registro de los procesos clave, falta de habito de limpieza, acumulación de 
basura entre otros. Es por eso que se tomó la decisión de implementar la 
metodología de 5S, que consiste en el desarrollo de 5 bases por medio de 
estrategias, para disminuir los desperdicios de tiempo, optimizar el espacio físico 
y organizar los stocks. 
Este estudio se plantea como objetivo el proponer una metodología con el 
sistema 5S’s dentro de áreas clave de la empresa en estudio; y como sub-
objetivos, el detallar los pasos desarrollados en la metodología y el definir 
indicadores de medición para identificar las mejoras proporcionadas por la 
implantación en el área de trabajo y lo que es innecesario debe desecharse o 
retirarse. 
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Figura 4. Metodología 5s. 
 
Para fines de estudio se decidió enfocar la metodología 5s en las áreas de 
producción, las bodegas donde se almacenan los productos y las áreas de 
almacén de materias primas, materiales y herramientas. Además se resalta el 
hecho de que no se propone la metodología 5s en la sala de exhibición ya que 
esta cumple con el debido orden y limpieza. 
El primer paso que se procedió a realizar fue la de analizar la situación actual de 
la empresa20 por medio de visitas continuas y utilizando como material de apoyo 
fotos que tomamos a cada una de las áreas de estudio que luego se analizaron 
para afianzar el conocimiento necesario en las herramientas 5S’s. 
                                                          
20
 Anexo 1. Situación actual de la empresa. 
5S 
Clasificar 
Organizar 
Limpiar Estandarizar 
Disciplina 
Propuesta de mejora del proceso productivo en la elaboración de la Silla Austriaca 
Señorial en la empresa “Muebles Victoria’s” de la ciudad de Masaya. 
 Página 37 
 
3.1.1 CLASIFICACIÓN (SEIRI). 
Implementar seiri significa diferenciar los elementos necesarios de aquellos que 
no lo son, procediendo a descartar estos últimos. Ello implica una clasificación 
de los elementos existentes en el lugar de trabajo entre necesarios e  
innecesarios. Para ello se establece un límite a los que son necesarios. Un 
método práctico para ello consiste en retirar cualquier cosa que no se vaya a 
utilizar en los próximos treinta días. 
3.1.1.1 Pasos para la clasificación. 
 Identificar todos los objetos y separar lo que sirve de lo que no sirve. Para 
este primer paso se realizó un inventario físico21 de todos los objetos 
existentes en el área de trabajo, para clasificar los artículos o 
herramientas que no sirven y separarlos de los que sirven. 
 Separar lo necesario de lo innecesario. En este segundo paso se procedió 
a clasificar de los objetos que sirven y los que no sirven en objetos 
necesarios o innecesarios para esto se utiliza una tarjeta que se coloca a 
los objetos innecesarios (tarjeta roja22) los cuales posteriormente se 
decide lo que se harán con ellos. Se logró observar que el lugar con más 
objetos innecesarios en la empresa es el área de producción, bodegas de 
almacén de productos, almacén de materiales y herramientas, esto con 
motivo de la falta seguimiento en la empresa. 
 Eliminar lo innecesario. Con los objetos ya clasificados se procedió a 
determinar qué es lo que se hará con los objetos. Para esto se utilizó un 
algoritmo23 el cual ayuda a determinar el destino de los objetos que son 
innecesarios. 
 
                                                          
21
 Ver anexo 2. Manual de herramientas de mejora 5S’s; sección #5, formato de inventario físico. 
22
 Ver anexo 2. Manual de herramientas de mejora 5S’s; sección #5, tarjeta roja. 
23
 Ver anexo 2. Manual de herramientas de mejora 5S’s; sección #5, Algoritmo. 
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 Almacenar los elementos según su frecuencia de utilización. Siempre en 
toda empresa hay objetos que son de uso poco frecuente y que 
generalmente o tiene un área de almacenamiento fija causando que el 
flujo de proceso  en el área de trabajo se dificulte. Y la mueblería en 
estudio no es la excepción ya que hay varios elementos que son de poco 
uso. Es por esto que en este paso se almacenan los objetos de uso más 
frecuentes en lugares de fácil acceso y se guardan los de poco uso 
ubicándolos en dependencia de su frecuencia de utilización. 
Las áreas donde se realizó el estudio fueron las siguientes: las áreas de 
producción, las bodegas donde se almacenan los productos y las áreas de 
almacén de materias primas, materiales y herramientas. 
A continuación se muestra el formato de inventario para el área de producción el 
cual se muestra un inventario detallado de los objetos presentes en esta área y 
lo clasifica como bueno y malo, necesarios e innecesarios.  
La información recopilada para la clasificación de los objetos presentes en la 
empresa conto con la presencia supervisor de producción de la mueblería. 
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Tabla 5. Inventario Físico- Área de Acceso a Producción. 
 
Fuente: Elaboración propia 
Muebles Victoria's 
5'S. Inventario Físico de Área de Acceso a Producción 
No Descripción 
Estado del Material 
Cantidad 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
1 Bolsa con Cemento x   x   2 
2 Rollo de Alambre x   x   1 
3 Par de Zapatos   x   x 1 
4 Llave de Cruz x   x   1 
5 Sierra de Mano x   x   1 
6 Tablas de Madera Caoba x   x   - 
7 Colchones x   x   3 
8 Hélice de abanico   x   x 1 
9 Envase plástico vacío   x   x 1 
10 
Cajón de Maquina para 
cocer   x   x 1 
11 Envase de servicio sanitario   x x   1 
12 Aceite para carro x   x   1 Lt 
13 Alfombra x     x 2 
14 Cubierta de comedor    x   x 1 
15 Sacos x   x   2 
16 Botellas con agua x     x 4 
17 Escalera x   x   1 
18 Soporte de pizarra x   x   1 
19 Caja Vacía   x   x 1 
20 Balde x   x   1 
21 Cartones x   x   6 
22 Espejos   x   x 1 
23 
Puerta con vidrio 
empacada   x   x 1 
24 Sierra sin soldar   x   x 1 
25 
Piezas de madera 
reajustada x   x   60 
26 Mecate x   x   2 Rollos 
27 Botella de Vidrio x     x 1 
28 Escoba x   x   1 
29 Botellas Plásticas Vacías   x   x 2 
30 Tablas de Closet x   x   6 
31 Angular x   x   1 
32 Trozo de plywood   x   x 1 
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El acceso otorgado a la instalaciones de la empresa Muebles Victoria’s nos 
ayudó a elaborar una serie de inventarios físicos que ayudaran a  la empresa a 
saber cómo clasificar los elementos con la ayuda de la primera S del método 
Japonés. 
El inventario realizado en el área de Acceso a producción nos muestra que 
existe cierta cantidad de materiales que están localizados en lugares que no le 
corresponde a pesar de estar en buen estado y ser necesarios y otra parte que 
está en mal estado y no tendría por qué estar en este lugar ocupando espacio 
que podría ser utilizado de mejor manera. 
A continuación se elaboró un algoritmo, esta herramienta permitirá decidir el 
destino de los elementos innecesarios que posiblemente otras personas le 
darían un mejor uso y los elementos que no sirven no queda más que 
descartarlos. 
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¿Son 
utiles?
¿Con 
valor?
¿Son utiles 
para alguien?
Objetos Dañados 
1 Elice de abanico
1 Cajon de Maquina para cocer
1 Espejos
1 Sierra sin soldar
1 Cubierta de comedor 
1 Puerta con vidrio empacada
Objetos Obsoletos
1 Envase plastico vacio
1 Envase de servicio sanitario
2 Alfombra
2 Botellas Plasticas Vacias
Objetos de mas 
1 Par de Zapatos
4 Botellas con agua
1 Caja Vacia
1 Botella de Vidrio
1 Trozo de plywood
Organizarlos
Repararlos:
1 Cajon de Maquina para 
cocer
1 Cubierta de comedor 
Descartarlo:
1 Espejo
1 sierra sin soldar
1 Puerta con Vidrio empacada
1 envase servicio sanitario
2 Botellas Plasticas vacias
4 Botellas con agua
1 Caja vacia
1 Botella de Vidrio 
1 Trozo de Plywood
Objetos Necesarios:               
2 Bolsa con Cemento
1 Escalera
1 Rollo de Alambre
1 Soporte de pizarra
1 Llave de Cruz
1 Balde
1 Sierra de Mano
6 Cartones Tablas de Madera Caoba
60 Piezas de madera reajustada
3 Colchones
2 Mecate Aceite para carro
1 Escoba
2 Sacos
6 Tablas de Closeth
Donar:
2 Alfombra
1 Par de zapatos
Vender:
1 Elice de abanico
1 Envase plastico vacio
Si
No
No
Si
Si
No
 
Gráfico 1. Algoritmo de clasificación del área de acceso a producción. 
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Una vez realizada la clasificación en el área de acceso a producción, se procede 
a mostrar el inventario físico del área de ebanistería donde se da la elaboración 
de la Silla Austriaca Señorial. 
Tabla 6. Inventario Físico- Área de Ebanistería. 
Muebles Victoria's 
5'S. Inventario Físico- Área de Ebanistería. 
No Descripción 
Estado del Material 
Cantidad 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
1 Mesas de trabajo x   x   8 
2 Sargentos x   x   25 
3 Recipiente con agua x   x   1 
4 Piezas viejas   x   x - 
5 Plantillas x     x - 
6 Madera a reutilizar x   x   - 
7 Disco de Circular x   x   4 
8 Escuadras metálicas x   x   4 
9 Baldes x   x   2 
10 Piezas en puestos de trabajo x     x - 
11 Extensiones x   x   5 
12 Recipiente con aceite x     x 2 
13 Piezas a utilizar x   x   - 
14 Muebles a reparar   x x   4 
15 Muebles en elaboración x   x   25 
16 Piezas a reajustar x   x   500 
17 Muebles semi- armados x   x   12 
18 Camisas de trabajos x   x   8 
19 Pizarra x   x   1 
20 Bomba para fumigar x     x 1 
21 Botellas plásticas vacías   x   x 10 
22 Botellas plásticas con agua x     x 16 
23 
Envases con pega para 
madera x   x   8 
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Fuente: Elaboración propia. 
Gracias a la informacion obtenida en el inventario se puede apreciar que en la 
empresa “Muebles Victoria’s” existen elementos que en el area de ebanisteria 
gastan espacios necesarios para el proceso productivos entre los cuales se 
encuentran: Ripios, sacos, piezas viejas,Botellas plasticas,etc. 
A continuacion se presenta el algoritmo de clasificacion desarrollado para el area 
de ebanisteria 
Muebles Victoria's 
5'S. Inventario Físico- Área de Ebanistería. 
No Descripción 
Estado del Material 
Cantidad 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
24 Sacos vacíos   x   x 2 
25 Zapatos de trabajo x   x   8 
26 Escobas x   x   3 
27 Ripio   x   x - 
28 Cajones para herramientas   x x   4 
29 Maquina Circular Industrial x   x   2 
30 Maquina Circular artesanal x   x   3 
31 Maquina Ruteadora vertical x   x   1 
32 
Maquina Cepilladora 
Industrial x   x   3 
33 
Maquina Canteadora 
Industrial x   x   2 
34 Maquina Sinfín Industrial x   x   2 
35 Maquina Espigadora x   x   1 
36 
Maquina Canaladora 
Horizontal x   x   1 
37 Maquina Circular de Mesa x   x   1 
38 Maquina Cortadora Pequeña x   x   1 
39 Grabadora x   x   1 
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Gráfico 2. Algoritmo de clasificacion del área de ebanistería. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
¿Son 
utiles?
¿Con 
valor?
¿Son utiles 
para alguien?
Objetos Dañados 
Piezas viejas
10 Botellas plasticas vacias
4 Cajones para herramienta
Objetos Obsoletos
NINGUNO
Objetos de mas 
2 Recipiente con aceite
1 Bomba para fumigar
16 Botellas plasticas con agua
2 Sacos vacios
Organizarlos
Repararlos:
4 Cajones para
herramientas
Descartarlo:
2 recipiente con aceite
16 Botellas plasticas con agua
Objetos Necesarios:               
8 Mesas de trabajo             8 Envases con pega para madera
25 Sargentos                           Zapatos de trabajo
1 Recipiente con agua        3  Escoba
Plantillas                              Madera a reutilizar 
4 Disco de Circular 4 Escuadras metalicas 
2 Baldes Piezas en puestos de trabajo
5 Extensiones  Piezas a utilizar
4 Muebles a reparar 25 Muebles en elaboracion
500 Piezas a reajustar 12 Muebles semi- armados
8 Camisas de trabajos 1 Pizarra
2 Maquina Circular Industrial     3 Maquina Circular artesanal
1 Maquina Rutiadora vertical   3 Maquina Cepilladora Industrial 2
Maquina Canteadora Industrial 2 Maquina Sinfín Industrial
1 Maquina Espigadora 1 Maquina Canaladora Horizontal
1 Maquina Circular de Mesa     1 Maquina Cortadora Pequeña
1 Grabadora
Donar:
NINGUNO
Vender:
NINGUNO
Si
No
No
Si
Si
No
Transferir:
1 Bomba Para Fumigar
Ripio
2 Sacos
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Una vez concluido el inventario fisico y el algoritmo de el area de ebanisteria; 
seguimos ahora con el area de lijado de ebanisteria, en esta area los ebanistas 
proceden al lijado de piezas con ayuda de maquinas antes de ser pasadas al 
area de lijado. 
Tabla 7. Inventario Fisico- Área de lijado de ebanistería. 
Muebles Victoria's 
5'S. Inventario Físico- Área de Lijado de Ebanistería 
No Descripción 
Estado del Material 
Cantidad 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
1 Piezas sin Utilizar x   x   - 
2 Almacén metálico x   x   1 
3 Piezas a lijar x   x   108 
4 Mesas de trabajo x   x   2 
5 Banco de apoyo x   x   1 
6 Extractor de Aserrín   x x   1 
7 Platos para lijar x   x   2 
8 Botellas plásticas vacías   x   x 3 
9 Escuadras metálicas x   x   3 
10 Martillo x   x   1 
11 
Maquinas lijadoras 
horizontales x   x   6 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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¿Son 
utiles?
¿Con 
valor?
¿Son utiles 
para alguien?
Objetos Dañados 
3 Botellas plasticas vacias
Objetos Obsoletos
1 Extractor de aserrin
Objetos de mas 
NINGUNO
Organizarlos
Repararlos:
NINGUNO
Descartarlo:
3 Botellas Plasticas vacias
1 Extractor de aserrin
Objetos Necesarios:               
Piezas sin Utilizar 
1 Almacen metalico 
108 Piezas a lijar
2 Mesas de trabajo
1 Banco de apoyo
2 Platos para lijar
3 Escuadras metalicas 
1 Martillo
6 Maquinas lijadoras horizontales 
Donar:
NINGUNO
Vender:
NINGUNO
Si
No
No
Si
Si
No
Transferir:
NINGUNO
 
Gráfico 3. Algoritmo de clasificación del área lijado de ebanistería.
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Tabla 8. Inventario Físico- Área de lijado y sellado. 
Muebles Victoria's 
5'S. Inventario Físico- Área de Lijado y Sellado. 
No Descripción 
Estado del Material 
Cantidad 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
1 Pizarras x 
 
x 
 
2 
2 Mesas de trabajos x 
 
x 
 
10 
3 Rastrillo 
 
x 
 
x 1 
4 Mesas de apoyo x 
 
x 
 
7 
5 Cajón x 
 
x 
 
1 
6 Recipiente con agua x 
 
x 
 
1 
7 Almacén metálico x 
 
x 
 
1 
8 Botellas con agua x 
  
x 20 
9 Botella de vidrio x 
  
x 1 
10 Pieza rustica de madera x 
  
x 1 
11 Tubos de lámpara 
 
x 
 
x 2 
12 Recipientes para sellador x 
 
x 
 
10 
13 Recipiente para Thenner x 
 
x 
 
10 
14 
Cajas con instrumentos de 
trabajo x 
 
x 
 
10 
15 Baldes x 
 
x 
 
4 
16 Piezas viejas 
 
x 
 
x 40 
17 Muebles a lijar x 
 
x 
 
12 
18 Muebles a sellar x 
 
x 
 
5 
19 Piezas a lijar x 
 
x 
 
53 
20 Bolsas con cuadernos x 
 
x 
 
10 
21 Zapatos de trabajo x 
 
x 
 
5 
22 Camisas de trabajo x 
 
x 
 
10 
23 Cinta métrica 
 
x 
 
x 1 
24 Botellas plásticas vacías 
 
x 
 
x 7 
Fuente: Elaboración propia. 
El área de lijado y sellado es una de las áreas de mayor importancia en “Muebles 
Victoria’s” ya que aquí es donde se le da una fase esencial  para que la silla 
mecedora Austriaca Señorial pueda tener un lijado y sellado de calidad, a 
continuación se muestra el logaritmo de clasificación de esta área. 
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¿Son 
utiles?
¿Con 
valor?
¿Son utiles 
para alguien?
Objetos Dañados :
1 Rastrillo                 1Cinta metrica
2 Tubos de lampara            
7 Botellas plasticas vacias
40 Piezas viejas
Objetos Obsoletos :
NINGUNO
Objetos de mas: 
20 Botellas con agua
1 Botella de vidrio 
1 Pieza rustica de madera 
Organizarlos
Repararlos:
NINGUNO
Descartarlo:
1 Rastrillo         1Cinta metrica
2 Tubos de lampara            
7 Botellas plasticas vacias
20 Botellas con agua
1 Botella de vidrio 
Objetos Necesarios:               
2 Pizarras 10  Mesas de trabajos 
7 Mesas de apoyo 1  Cajon 
1 Recipiente con agua 1  Almacen metalico 
10 Recipientes para sellador 10 Recipiente para Thenner 
10 Cajas con intrumentos de trabajo 4Baldes 
12 Muebles a lijar 5 Muebles a sellar
53 Piezas a lijar 10Bolsas con cuadernos
6 Zapatos de trabajo                           10Camisas de trabajo
Donar:
NINGUNO
Vender:
NINGUNO
Si
No
No
Si
Si
No
Transferir:
40 Piezas viejas
1 Pieza rustica de madera
 
Gráfico 4. Algoritmo de clasificación del área de lijado y sellado. 
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Tabla 9. Inventario Físico- Área de Pintado. 
Muebles Victoria's 
5'S. Inventario Físico- Área de Pintado. 
No Descripción 
Estado del Material 
Cantidad 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
1 Baldes x 
 
x 
 
2 
2 Botellas Plásticas vacías 
 
x 
 
x 9 
3 
Tarros vacíos de material de 
pintado 
 
x 
 
x 4 
4 Piezas sin lijar x 
  
x 200 
5 Colchones x 
  
x 2 
6 Soportes de metal x 
 
x 
 
2 
7 Pizarra x 
 
x 
 
1 
8 Escoba x 
 
x 
 
2 
9 Mesa de trabajo x 
 
x 
 
1 
10 Mesa para dibujar 
 
x 
 
x 1 
11 Silla x 
  
x 1 
12 Almacén metálico x 
 
x 
 
1 
13 Compresor alto x 
 
x 
 
1 
14 Comprensor portátil x 
  
x 1 
15 Tronco de madera x 
  
x 1 
16 Caja almacenadora de pistola 
 
x 
 
x 1 
17 Lamina de plywood 
 
x 
 
x 1 
18 Tapizados x 
  
x 2 
19 Papel periódico x 
 
x 
 
5 
20 Tubos de lámparas 
 
x 
 
x 2 
21 Trozos de madera 
 
x 
 
x 10 
22 Muebles sin acabado x 
 
x 
 
28 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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¿Son 
utiles?
¿Con 
valor?
¿Son utiles 
para alguien?
Objetos Dañados :
1 Mesa para dibujo                         
1 Lamina de plywood
2 Tubos de lampara            
9 Botellas plasticas vacias
10 Trozos de madera
Objetos Obsoletos :
NINGUNO
Objetos de mas: 
4 tarros de material vacio
200 Piezas sin lijar
2 Colchones
1 Silla
1 Compresor portatil
1 Tronco de madera
1 Caja almacenadora de pistola
2 Tapizados 
Organizarlos
Repararlos:
1 Mesa para dibujo
Descartarlo:
1 Lamina de plywood
2 Tubos de lampara            
9 Botellas plasticas vacias
10 Trozos de madera
1 caja almacenadora de pistola
Objetos Necesarios:               
2 Baldes                                             2  Soporte de metal
1 Pizarra                                            2 Escoba
1 Mesa de trabajo                               1  Almacen metalico 
1 Compresor Alto                               5 Lb de papel periodico
28 Muebles sin acabadode 
Donar:
4 tarros de material vacio
Vender:
NINGUNO
Si
No
No
Si
Si
No
Transferir:
200 Piezas sin lijar
2 colchones
1 silla
1 compresor portatil
1 tronco de madera
2 tapizados
 
Gráfico 5. Algoritmo de clasificación del área de pintado. 
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Tabla 10. Inventario Físico- Área de Secado al Aire libre de Madera. 
Muebles Victoria's 
5'S. Inventario Físico- Área de Secado al Aire libre de Madera. 
No Descripción 
Estado del Material 
Cantidad 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
1 Piezas sin utilizar 
 
x 
 
x - 
2 Separadores de madera x 
 
x 
 
50 
3 Bolsas plásticas 
 
x 
 
x - 
4 Ripios 
 
x x 
 
- 
5 Botellas Plásticas Vacías 
 
x 
 
x - 
6 Sobrantes de madera x 
 
x 
 
- 
7 Piezas vieja 
 
x x 
 
- 
8 Basura 
 
x 
 
x - 
9 Cajas de cartón 
 
x 
 
x - 
10 Barril plástico x 
 
x 
 
1 
11 Troncos sin utilizar x 
  
x 4 
12 Tablas fuera de lugar x 
 
x 
 
- 
13 Baldes x 
 
x 
 
10 
14 Tarros viejos 
 
x 
 
x - 
15 Plástico 
 
x 
 
x 1 
16 Tallos 
 
x 
 
x 20 
17 Ripios 
 
x x 
 
- 
18 Lamina de Nicalit 
 
x 
 
x 1 
19 Madera Secándose x 
 
x 
 
- 
20 Carretilla x 
 
x 
 
1 
21 Barril Metálico con Agua x 
 
x 
 
1 
22 Mesa vieja 
 
x 
 
x 1 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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¿Son 
utiles?
¿Con 
valor?
¿Son utiles 
para alguien?
Objetos Dañados :
Piezas sin utilizar
1 Plastico
1 Lamina de nicalit
1 Mesa vieja
Objetos Obsoletos :
NINGUNO
Objetos de mas: 
Bolsas Plasticas
Botellas Plasticas vacias
Basura
Cajas de carton
Troncos sin utilizar
Tarros viejos
Tallos
Organizarlos
Repararlos:
NINGUNO
Descartarlo:
1 Plastico
1 Lamina de nicalit
1 Mesa vieja
Bolsas plasticas
Botellas plasticas vacias
Basura
Cajas de carton
Tallos
Plastico sin utilizar
Objetos Necesarios:               
50 separadores de madera              Ripios
Ripios                                               Madera secandose
Sobrantes de madera                      1 Carretilla
Piezas viejas                                    1 barril metalico con agua
1 Barril plastico
Tablas fuera de lugar
10 Baldes
Donar:
Tarros Viejos
Vender:
NINGUNO
Si
No
No
Si
Si
No
Transferir:
Troncos sin utilizar
 
Gráfico 6. Algoritmo de clasificación del área de secado al Aire libre de Madera. 
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Tabla 11. Inventario Físico- Área de Bodega de Producto Terminado. 
Muebles Victoria's 
5'S. Inventario Físico- Área de Bodega de Producto Terminado. 
No Descripción 
Estado del Material 
Cantidad 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
1 Muebles sin lijar x 
 
x 
 
6 
2 Cajas con documentos x 
  
x 8 
3 Sacos con documentos x 
  
x 3 
4 Cajas con artículos varios x 
 
x 
 
1 
5 Muebles sin sellar x 
 
x 
 
2 
6 Barriles Vacíos x 
  
x 6 
7 Láminas de cielo razo x 
  
x 34 
8 Respaldos de sillas abuelitas x 
  
x 20 
9 Cueros para sillas  x 
  
x 40 
10 Asientos tapizados x 
 
x 
 
13 
11 Maquina Cortadora x 
 
x 
 
1 
12 Sillas metálicas x 
 
x 
 
8 
13 Sillas tapizadas lijadas x 
 
x 
 
4 
14 Compresores portátiles x 
 
x 
 
2 
15 Maquinas varias dañadas 
 
x 
 
x - 
16 Tubos de conducto de aire x 
  
x 4 
17 Sobrante de espuma x 
 
x 
 
8 
18 Saco de espuma triturada x 
 
x 
 
1 
19 Vidrios sin utilizar 
 
x 
 
x 20 
20 Baldes x 
  
x 1 
21 Envases con diluyente x 
 
x 
 
2 
22 Envases plástico vacíos x 
  
x 2 
23 Piezas rusticas de madera x 
  
x 1 
24 Plantillas de Muebles x 
 
x 
 
- 
25 Trozos de madera sin utilizar 
 
x x 
 
20 
26 Rollo de mecate x 
 
x 
 
1 
27 Manguera 
 
x x 
 
1 
28 Llanta x 
  
x 1 
29 Muebles terminados x 
 
x 
 
45 
30 Muebles solo lijado x 
 
x 
 
28 
31 Alfombras x 
 
x 
 
4 
32 Malla 
 
x 
 
x 1 
33 Batería de carro 
 
x 
 
x 1 
34 Bultos empacados x 
 
x 
 
2 
35 Cuerda x 
 
x 
 
1 
Fuente: Elaboración propia. 
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¿Son 
utiles?
¿Con 
valor?
¿Son utiles 
para alguien?
Objetos Dañados :
34 Laminas de cielo razo
20 respaldos de sillas abuelitas
40 cueros de sillas
Maquinas varias 
20 Vidrios sin utilizar
1 manguera
4 tubos de conducto de aire
Objetos Obsoletos :
1 Llanta
1 Malla
1 Bateria de carro
Objetos de mas: 
8 Cajas con docuentos
3 Sacos con documentos
6 Barriles vacios
1 Balde
2 Envases plasticos
1 Pieza rustica de madera
Organizarlos
Repararlos:
1 Manguera
4 Tubos de conducto de aire
Descartarlo:
20 respaldos de sillas abuelitas
20 vidrios sin utilizar
1 Llanta
1 Balde
Objetos Necesarios:               
6 Muebles sin lijar                            2 Muebles sin sellar
13 Asientos tapizados                      1 Maquina cortadora
8 Sillas metalicas                             4 Sillas tapizadas lijadas
2 Compresores portatiles                8 sobrantes de espuma
1 Saco de espuma triturada            2 Envases con diluyentes
Plantillas de muebles 1 Rollo de mecate
45 Muebles terminados                   28 Muebles solo lijados
4 Alfombras                                     2 Bultos empacados
1 Cuerda                                         1 caja con articulos varios
20 trozos de madera sin utilizar
Donar:
34 Laminas de cielo razo
Vender:
40 cueros de sillas
Maquinas varias
1 Bateria de carro
1 Malla
6 Barriles vacios
Si
No
No
Si
Si
No
Transferir:
8 Cajas con documentos
3 Sacos con documentos
1 Pieza rustica de madera
 
Gráfico 7. Algoritmo de clasificación del Área de Bodega de Producto terminado. 
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Tabla 12. Inventario Físico- Área de Bodega de Materiales y Herramientas.
Muebles Victoria's 
5'S. Inventario Físico- Área de Bodega de materiales y herramientas. 
No Descripción 
Estado del Material 
Cantidad 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
1 Manguera de compresor x   x   1 
2 Mecate  x   x   1 
3 Cartulina x     x 9 
4 Cajas de folder x     x 4 
5 Scanner de computadora Portátil x     x 1 
6 Caja con Papel carbón x     x 1 
7 Banners con cubierta metálica  x     x 2 
8 Envase con liquido de freno x     x 1 
9 Aceite para compresor x   x   1 Lt 
10 Aceite para carro x     x 1 Lt 
11 Envase de grasa para maquina x   x   4 
12 Teléfono x   x   1 
13 Engrasadora x   x   3 
14 Papel Higiénico x     x 1 
15 Llantas de compresor x   x   2 
16 Engrapadoras para tapizar x   x   2 
17 Caja metálica   x   x 2 
18 Discos de maquina circular   x x   2 
19 Cargador de teléfono   x   x 1 
20 Bisagras de codo x   x   3 
21 Pasadores x   x   4 
22 Cajas con documentos x     x 9 
23 Baldes x   x   2 
24 Envases son pintura x     x 2 
25 Calendarios   x   x 15 
26 Percha   x   x 1 
27 Piezas metálicas   x   x 2 
28 Cajas con grapas x     x 2 
29 Alicate   x x   1 
30 Candado   x   x 1 
31 Botella con aceite x   x   1 
32 Lijadoras manuales x   x   2 
33 Láminas de cartón cartulina x     x 2 
34 Pliego de lija 220 x   x   10 
35 Pliego de lija 150 x   x   10 
36 Envases de cipermetrina x   x   2 
37 Cepillos para cubierta x   x   2 
38 Pares de Rieles x   x   9 
39 Juegos de cuchilla  x   x   3 
40 Papel periódico x   x   5 Lb 
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¿Son 
utiles?
¿Con 
valor?
¿Son utiles 
para alguien?
Objetos Dañados :
1 percha
2 cajas metalicas
2 discos de maquina circular
Objetos Obsoletos :
1 Alicate
1 Candado
15 calendarios
1 cargador de telefono
Objetos de mas: 
2 Laminas de carton cartulina
2 piezas metalicas              9 cartulinas
2 cajas con grapas              4 cajas de folder
2 envases con pintura         1 Scanner deLaptop
9 cajas con documentos     1 caja papel carbon
1 papel higienico                 2 Banner cubierta metalica
1 Lt de aceite para carro     1 envase con liquido de 
Organizarlos
Repararlos:
2 discos de maquina circular
Descartarlo:
1 percha
15 calendarios
1 cargador de telefono
1 Balde
2 laminas de carton cartulina
9 cartulinas
Objetos Necesarios:               
1 manguera de compresor               1 Mecater
1 Lt de aceite para compresor         4 envase de grasa p/m
1 Telefono                                       3 Engrasadora
2 Llantas de compresor                   2 Engrapadora p/t
3 Bisagras de codo                         4 Pasadores
2 Baldes                                          1 Botella con aceite
2 Lijadoras manuales                      10 Pliegos de Lija 220
10 Pliegos de lija 150                      2 envase de cipermetrina
2 Cepillos para cubierta                  9 Pares de rieles
3 Juego de cuchilla                          5 Lb de papel periodico
Donar:
2 envases con pintura
Vender:
2 cajas metalicas
1 alicate
1 candado
Si
No
No
Si
Si
No
Transferir:
2 piezas metalicas
2 cajas con grapas
9 cajas con documentos
1 papel higienico
1 Lt de aceite para carro
4 cajas de folder
1 scanner de laptop
1 caja de papel carton
2 banner cubierta metalica
1 envase con liquido de 
 
Gráfico 8. Algoritmo de clasificación del Área de Bodega de Materiales y Herramientas. 
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Muebles Victoria's 
5'S. Inventario Físico- Área de Bodega de materiales y herramientas. 
No Descripción 
Estado del Material 
Cantidad 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
41 Escoba x 
 
x 
 
1 
42 Cajas Vacías 
 
x 
 
x 9 
43 Cajas con contenidos varios x 
 
x 
 
7 
44 Piezas de motor para afilar x 
  
x 3 
45 Mascaras x 
 
x 
 
2 
46 Bisagras Nuevas x 
 
x 
 
10 Pares 
47 Bisagras Usadas 
 
x 
 
x 30 pares 
48 Calibrador x 
 
x 
 
1 
49 Tijeras para cortar lija 
 
x x 
 
1 
50 Juegos de cuchilla sin afilar x 
 
x 
 
1 
51 Cajas con maskingtape x 
 
x 
 
1 
52 Bolsas con documentos x 
  
x 1 
53 Cajas con bolsas para basura x 
  
x 1 
54 Catálogos de muebles 
 
x 
 
x 30 
55 Malla metálica 
 
x 
 
x 1 
56 Desperdicio de Junco Natural 
 
x 
 
x - 
57 Banners x 
 
x 
 
4 
58 Bolsas plásticas con piezas x 
 
x 
 
3 
59 Tubo metálico 
 
x 
 
x 1 
60 Caja con disco de cloch usado 
 
x 
 
x 1 
61 Tubo de lámpara 
 
x 
 
x 1 
62 Medidor de madera en mal estado 
 
x 
 
x 1 
63 Cuchillas eléctricas usadas 
 
x 
 
x 5 
64 Envase plástico vacío  x 
  
x 1 
65 Calibrador para construcción x 
  
x 1 
66 Caja con trabas y resbalones x 
 
x 
 
1 
67 Cajas con tornillos viejos 
 
x 
 
x 1 
68 Cuchillas Nuevas para madera x 
 
x 
 
1 
69 
Cajas con formones, llaves y 
sacabocados x 
 
x 
 
1 
70 Cajas de llaves "L" y resbalones x 
 
x 
 
1 
71 Caja para tornillo de 1" x 
 
x 
 
1 
72 Caja para tornillo de 1
1/2
",2" y 2 
1/2
" x 
 
x 
 
1 
73 Caja para tornillo de 3" x 
 
x 
 
1 
74 Cajas con materiales sin uso 
 
x 
 
x 1 
75 
Caja con Materiales eléctricos en mal 
estado 
 
x 
 
x 1 
76 Medidor de madera x 
 
x 
 
1 
77 Spray con pintura 
 
x 
 
x 3 
78 Caja con trabas, brocas en buen estado x 
 
x 
 
1 
79 Herramientas para compresor sin utilizar 
 
x x 
 
1 
80 Recipiente de tornillos varios x 
 
x 
 
1 
81 Botella plástica con tornillos viejos 
 
x 
 
x 1 
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¿Son 
utiles?
¿Con 
valor?
¿Son utiles 
para alguien?
Objetos Dañados :
Herramientas para compresor
3 spray
1 Tijera para cortar lija
Objetos Obsoletos :
30 pares de bisagras         5 cuchillas electricas
30 catalogos de muebles   1 caja con tornillos viejos
1 malla metalica                  1 caja con materiales sin uso
Junco natural                       1 caja con materiales electr.
1 Caja con disco de cloch    1 Botella con tornillos 
1 tubo metalico
1 tubo de lampara
1 medidor de madera
Objetos de mas: 
1 envase plastico
1 calibrador para construccion
3 Bolsas plasticas con piezas
1 caja con bolsa para basura
1 Bolsa con documentos
1 Pieza rustica de madera
9 cajas vacias
3 piezas de motor para afilar
Organizarlos
Repararlos:
Herramientas para compresor
1 tijera para cortar lija
Descartarlo:
30 catalogos de mueble
Junco natural
1 tubo de lampara
1 medidorde madera
5 cuchillas electricas
1 caja con materiales sin uso
1 caja con materiales electricos
9 cajas vacias
3 Spray
Objetos Necesarios:               
1 Escoba                               7 Cajas con contenidos varios
2 Mascaras                             10 pares de bisagras nuevas
1 Calibrador                             1 Juego de cuchilla sin afilar 
1 caja con maskingtape           4 banners
1 Caja con trabas y resbalones    1 Cuchilla Nueva p/m
1 caja con formones, llaves etc.   1 caja de llaves L y resbalones
1 caja para tornillo de 1 pulg.      1 caja con tornillo de 1 1/2,2 y 2 1/2
1 caja con tornillos de 3 Pulg.     1 Medidor de madera
1 caja con trabas y brocas          1 Recipiente de tornillos varios
Donar:
NINGUNO
Vender:
30 pares de visagra
1 mala metalica
1 caja con disco de cloch
1 tubo metalico
6 Barriles vacios
2 Envases plasticos
1 caja y 1 botella con tornillos 
1 envase plastico
1 calibrador para construccion
Si
No
No
Si
Si
No
Transferir:
1 caja con bolsa para basura
1 bolsa con documentos
1 Pieza rustica de madera
3 bolsas plsticas con piezas
3 piezas de motor para afilar
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Muebles Victoria's 
5'S. Inventario Físico- Área de Bodega de materiales y herramientas. 
No Descripción 
Estado del Material 
Cantidad 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
82 Taza con tornillos inservibles 
 
x 
 
x 2 
83 Recipiente con pernos x 
 
x 
 
1 
84 
Recipiente con reductores de 
Ruteadora x 
 
x 
 
1 
85 Recipiente con bicromato 
 
x 
 
x 1 
86 Recipiente con puntas de atornillar x 
 
x 
 
1 
87 
Recipiente de botella con cajas de 
puntas x 
 
x 
 
1 
88 Envase para arandelas y tuercas x 
 
x 
 
1 
89 Envase con tapagoteras x 
 
x 
 
1 
90 
Envase de botella con productos 
varios x 
 
x 
 
1 
91 Caja de clavos de 1", 1 1/2" y 2" x 
 
x 
 
1 
92 
Recipiente plástico con tornillos de 
3/4 x 
 
x 
 
1 
93 Recipientes con brocas x 
 
x 
 
1 
94 Piezas de maquina circular x 
 
x 
 
1 
95 Envase de pintura  x 
  
x 1 
96 Envases con pega transparente x 
 
x 
 
2 
97 Cajas con torneado x 
 
x 
 
4 
98 Pecheras de silla 
 
x 
 
x 4 
99 Torneados varios x 
  
x 50 
100 Botiquín 
 
x x 
 
1 
101 Estante para cuchillas 
 
x x 
 
1 
102 Espejo dañados 
 
x 
 
x 4 
103 Extensión x 
 
x 
 
4 
104 Acabado poliuretano x 
 
x 
 
5 Gal 
105 Componente B x 
 
x 
 
2 Gal 
106 Tinte Negro x 
 
x 
 
2 Gal 
107 Tinte canela oscuro x 
 
x 
 
2 Gal 
108 Tinte arce colonial x 
 
x 
 
2 Gal 
109 Barniz brillante x 
 
x 
 
1 Gal 
110 Tapa poro natural x 
 
x 
 
1 Gal 
111 Tinte amarillo x 
 
x 
 
2 Lt 
112 Duro tint Blanco x 
 
x 
 
1 Lt 
113 Sierras sin soldar 
 
x x 
 
4 
114 Correas Viejas 
 
x 
 
x 7 
115 Bolsas con halógenos x 
 
x 
 
1 
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¿Son 
utiles?
¿Con 
valor?
¿Son utiles 
para alguien?
Objetos Dañados :
4 sierras sin soldar
4 Espejos danados
1 estante para cuchillas 
1 botiquin
50 torneados varios
4 pecheras de sillas
Objetos Obsoletos :
7 correas viejas
1 Recipiente con bicromato
1 taza con tornillos inservibles
Objetos de mas: 
1 envase de pinturas
Organizarlos
Repararlos:
1 Botiquin
4 sierras sin soldar
1 Estante para cuchillas
Descartarlo:
4 espejos dañados
50 torneados varios
4 pecheras de sillas
7 correas viejas 
1 recipiente con bicromato
1 envase de pinturas
Objetos Necesarios:               
1 Recipiente con pernos               1 Recipiente con reductores 
1 Recipiente con puntas               1 envase con arandelas y tuercas
1 botella con cajas de puntas       1 envase con tapagoteras
1 envase de botella con productos varios 
1 caja con clavosde 1, 1 1/2 y 2
1 Recipiente con tornillos de 3       1 Recipiente con brocas 
1 pieza de maquina circular 2 envases con pega transparentes     
4 cajas con torneado                    4 Extenciones
5 Gln Acab. Poliuretano               2 Gln componente B                             
2  Gln de tinte negro                    2 Gln de tinte canela oscuro
2 Gln de arce colonial                 1 Gln Barniz Brillante
1 Gln tapaporo natural                2 Lt de tinte amarillo
Donar:
Ninguno
Vender:
Ninguno
Si
No
No
Si
Si
No
Transferir:
Ninguno
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Fuente: Elaboración propia. 
Muebles Victoria's 
5'S. Inventario Físico- Área de Bodega de materiales y herramientas. 
No Descripción 
Estado del Material 
Cantidad 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
116 Escuadra Plásticas   x   x 1 
117 Porta planos x     x 1 
118 Sombrilla   x x   1 
119 
Bolsas con herramientas de 
electricidad x   x   1 
120 Bolsas con trapos x   x   1 
121 Bolsas con trabas de presión x   x   1 
122 Pedazos de cartón x     x 1 
123 Perforadora en mal estado   x   x 1 
124 Rollo de Lijas (60,80,100,50) x   x   8 Rollos 
125 Caja con panel eléctrico x   x   1 
126 Caja con clavos de 2" x   x   1 
127 Data show x     x 1 
128 Bolsas de trabas de presión x   x   1 
129 Camisas  x     x 3 
130 Pantalones x     x 3 
131 Zapatos x     x 2 pares 
132 Gelatina para cabello x     x 1 
133 Taype transparente x   x   3 
134 Engrapadora x     x 1 
135 Desodorante x     x 1 
136 Tijera x   x   1 
137 Sierra Nueva x   x   1 
138 Plato de lijadora x   x   1 
139 Taladros Dewalt x   x   5 
140 
Ruteadora Dewalt en mal 
estado x   x   1 
141 Sierra circular Dewalt x   x   1 
142 Caladora Dewalt x   x   1 
143 Lijadora Dewalt para cubiertas x   x   1 
144 
Ruteadora Porter Cable en mal 
estado   x x   1 
145 Cepillo eléctrico Dewalt x   x   1 
146 Circular de mesa sin disco   x x   1 
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¿Son 
utiles?
¿Con 
valor?
¿Son utiles 
para alguien?
Objetos Dañados :
1 Escuadra Plastica
1 Ruteadora Dewalt en mal estado
1 perforadora
1 Rutiadora Porter Cable
1 Circular de mesa sin disco
Objetos Obsoletos :
1 Sombrilla
Objetos de mas: 
1 Portaplanos       1 Engrapadora
1 pedazo de carton
1 Datashow           1 Desodorante
3 Camisas
3 pantalones
2 Pares de Zapatos
1 Gelatina 
Organizarlos
Repararlos:
1 Rutiador Dewalt en mal estado
1 Rutiadora Porter Cable
1 Circular de mesa sin disco
Descartarlo:
1 Escuadra plastica
1 Perforadora
1 Sombrilla
1 Pedazo de carton
Objetos Necesarios:               
1 Bolsas con herramientas de electricidad
1 Bolsas con trapos
1Bolsas con trabas de presion           1 Plato de lijadora
8 Rollo de Lijas (60,80,100,50)           5 Taladros Dewalt
1 Caja con panel electrico              1 Sierra circula Dewalt
1 Caja con clavos de 2"                 1  Caladora Dewalt       
1 Bolsa de trabas de presion        1   Lijadora Dewalt para cubiertas
3 Taype transparente                     1 Cepillo electrico Dewalt.
1 Tijera 1 Sierra Nueva
Donar:
NINGUNO
Vender:
1 Portaplanos
Si
No
No
Si
Si
No
Transferir:
3 Camisas
3 Pantalones
2 Pares de zapatos
1 Gelatina
1 Engrapadora
1 Desodorante
1 Datashow
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Luego que se finaliza la elaboración de  los algoritmos de clasificación 
elaborados con información recolectadas de las distintas áreas de la empresa, 
se tienen que redactar reportes para  empezar a reunir datos sobre la aplicación 
de la metodología 5’S.  Cuando se finaliza la clasificación de todos los materiales 
y elementos encontrados en las áreas comprendidas de la empresa Muebles 
Victoria’s, se procede a la aplicación de la siguiente “S” estipulada en la 
metodología. 
3.2 ORGANIZAR (SEITON). 
Una vez llevado a cabo Seiri que es la primera S de la metodología de las 5’S, 
ya habremos eliminado todos los ítems innecesarios, de esta manera solamente 
tendremos el número mínimo necesario, pero estos ítems que se necesitan 
pueden  ser elementos que no tengan el uso que se debe si se almacenan 
demasiado lejos de los puestos de trabajo o en un lugar donde se dificulte 
encontrarlos cuando se necesiten.  
Para llevar a cabo Seiton en la empresa son necesarios los datos recolectados 
con la implementación de la primera “S”. El único dato pendiente es la ubicación; 
esta se determinará tomando en cuenta dos aspectos fundamentales como  son: 
La frecuencia de uso y el nivel de necesidad de cada elemento en la empresa24. 
Después de ubicar cada herramienta, equipo y maquina en su lugar respectivo 
se puede trabajar en la marcación y la señalización. 
Con esta aplicación además de mejorar la identificación y marcación de los 
controles de los equipos, instrumentos, expedientes de los sistemas y elementos 
críticos para mantenimiento y su conservación en buen estado, también permite 
la ubicación de materiales, herramientas y documentos de forma rápida, mejora 
la imagen del área ante el cliente, mejora el control de stocks de repuestos y 
materiales y mejora la coordinación para la ejecución de trabajos. 
                                                          
24
 Ver Anexo 3: Tabla de Actividades de organización. 
Propuesta de mejora del proceso productivo en la elaboración de la Silla Austriaca 
Señorial en la empresa “Muebles Victoria’s” de la ciudad de Masaya. 
 Página 64 
 
3.2.1 ÁREA DE ACCESO A PRODUCCIÓN. 
Esta área es el principal lugar donde primeramente se debe de aplicar la 
organización ya que es un lugar al cual la mayor parte del tiempo el cliente tiene 
acceso a pesar de esto no siempre esta ordenada. Se han logrado seleccionar 
una serie de elementos que son necesarios y otros que no lo son, para los que 
son necesarios se propone se organicen según el área que les corresponda ya 
que la mayoría de estos están fuera de lugar y en esta área están únicamente 
ocupando espacio que podría ocuparse en otras cosas. 
Diagrama 1. Organigrama del Área de acceso a producción. 
 
 
Área de acceso a producción 
 
- Bolsas de cemento 
- Escalera 
-Rollo de alambre 
-Soporte de pizarra 
- Llave de cruz 
- Balde 
-Sierra de mano 
-Cartones 
-Tablas de Caoba 
-Piezas de madera reajustada 
- Colchones 
- Mecate 
- Aceite para carro 
- Escoba 
- Sacos 
- Tablas de closeth 
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3.2.2 ÁREA DE PRODUCCIÓN. 
Para la debida organización de las distintas áreas de producción debemos de 
tomar en cuenta los ítems seleccionados como necesarios los cuales se 
colocaran en lugares de fácil acceso y también considerar si es necesario 
mantenerlos o ubicarlos en otro lugar. 
Cada trabajador tiene asignada una serie de herramientas estas tienen que ser 
colocadas en las gavetas respectivas de sus mesas de trabajo, donde estarán 
guardadas cuando no se estén utilizando, teniendo únicamente los materiales 
que usan con mayor frecuencia en la jornada laboral. 
Se recomienda a la empresa facilitarle a cada obrero un casillero donde estos 
puedan guardar sus artículos personales que son ajenos a sus labores de 
producción, de esta manera se evitaran tropiezos, atrasos o accidentes durante 
el proceso productivo. 
Diagrama 2. Organigrama del Área de producción. 
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3.2.3 ÁREA DE SECADO AL AIRE LIBRE. 
El área de secado al aire libre es donde se coloca la madera una vez que es 
comprada, esta es colocada en columnas unas sobre otra colocando entre cada 
tabla o tablón separadores los cuales permiten que entre al aire y le dé un 
secado previo antes de ingresar al horno de secado. 
Diagrama 3. Organigrama del Área de secado al aire libre. 
 
3.2.4 ÁREA DE BODEGA DE PRODUCTOS TERMINADOS. 
Actualmente en esta área se guardan todo tipo de productos no solamente 
terminados, lo que hace que el espacio sea mínimo y una vez que está lleno no 
existe lugar donde colocar productos terminados lo que ocasiona que los 
productos sean trasladados a sala de ventas y no guardados en el lugar que 
deberían estar; es por eso que nosotros proponemos que se ordene la bodega 
existente para guardar únicamente productos terminados y eliminar todos los 
productos y elementos marcados como innecesarios. 
 
Área de secado al aire libre 
- Separadores de madera  
-Ripios 
- Sobrantes de madera 
-Piezas viejas 
-Barril  
-Tablas fuera de lugar 
-Baldes 
-Madera secandose 
-Barril metalico con agua 
-Carretilla 
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Diagrama 4. Organigrama del Área de bodega de productos terminados. 
 
3.2.5 ÁREA DE BODEGA. 
En esta área se realizó un inventario físico en el cual se listaron objetos dentro 
de los cuales se logró clasificar un grupo al cual denominamos necesarios, 
resultados de la etapa de clasificación, estos serán almacenados y agrupados  
en los distintos estantes que se encuentran en esta área según sus dimensiones 
y peso en los distintos  niveles de los estantes. 
Es necesario colocar carteles con los nombres de los equipos, herramientas y 
repuestos los cuales se encuentran almacenados en cada uno de los estantes. 
Como resultado se verá beneficiado el encargado de bodega al facilitar su 
trabajo y agilizando los movimientos de entrega de materiales a los trabajadores. 
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Diagrama 5. Organigrama del Área de bodega. 
 
Diagrama 6. Organigrama del Área de bodega de repuestos. 
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Diagrama 7. Organigrama del Área de bodega de materiales. 
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Diagrama 8. Organigrama del Área de bodega de equipos menores. 
 
 
 
 
Equipos Menores 
-Lijadoras manuales 
- Cepillos para cubierta 
-Mecates 
-Engrasadoras 
-Engrapadoras 
-Mascaras 
- Calibrador 
-Formones 
-Llaves 
-Brocas 
-Cuchillas de rutiadora 
-Cajas con llaves "L" 
-Medidor de madera 
-Extenciones 
-Recipiente con reductores 
-Tijera 
-Taladros Dewalt 
-Sierra circular  
-Caladora Dewalt 
-Lijadora Dewalt 
-Cepillo electrico Dewalt 
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3.3 LIMPIEZA (SEISO). 
La tercera fase es el Seiso, que consiste en mantener el lugar de trabajo limpio. 
Después de tener el área de trabajo libre de materiales y herramientas 
innecesarias (Seiri) y haber ordenado el lugar de trabajo (Seiton), la limpieza del 
mismo se convierte en una tarea mucho más fácil. 
Para mantener el lugar de trabajo limpio es muy importante identificar la fuente 
de la suciedad. En caso de existir se debe eliminar las fuentes del mismo. Así 
mismo es importante mantener la maquinaria limpia de esta forma evitaremos 
que estas funcionen de forma incorrecta. 
Para implantar el Seiso, la limpieza se debe integrar como parte del trabajo ya 
que esta puede jugar un parte importante para ayudar a la eficiencia y la 
seguridad en el trabajo. Ya que al "perder" un poco de tiempo manteniendo la 
maquinaria y el área de trabajo limpios podemos evitar pérdidas de tiempo y 
accidentes. 
Esta “S” pretende incentivar la actitud de la limpieza del sitio del trabajo y lograr 
mantener la clasificación y el orden de los elementos. El proceso de 
implementación se debe apoyar en un fuerte programa de entrenamiento y 
suministro de los elementos necesarios para su realización, como también del 
tiempo requerido para su ejecución. 
Para la correcta aplicación de seiso en Muebles Victoria’s se deben de llevar a 
cabo los siguientes pasos: 
 Campaña de limpieza. 
 Planificar limpieza. 
 Elementos de limpieza. 
 Implementación de limpieza. 
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3.3.1 CAMPAÑA DE LIMPIEZA. 
Para llevar a cabo esta campaña, la empresa Muebles Victoria’s deberá de 
convertir esta en un evento motivacional, es decir, que la empresa en general se 
sienta comprometida con una mejora integral del entorno y las condiciones de 
trabajo para todos y mantener un control constante de este. En esta jornada se 
llevara a cabo la limpieza total del entorno de trabajo, desde la infraestructura, 
las máquinas y equipos hasta las mesas de trabajo, herramientas y repuestos. 
También se colocaran carteles motivacionales en lugares estratégicos de la 
empresa además de planificar limpiezas generales que involucren a todo el 
personal. 
3.3.2 PLANIFICACIÓN DE LIMPIEZA. 
Se elaboró un cronograma25  en el cual se especificó la frecuencia de limpieza y 
el responsable de limpieza de cada área. Se propone a Muebles Victoria’s 
designar equipos de limpiezas diarios o que el personal trabaje en conjunto para 
disminuir la carga y fomentar el trabajo en equipo. 
3.3.3 ELEMENTOS DE LIMPIEZA. 
Los elementos utilizados para la limpieza se propone sean almacenados en el 
área de bodega con el fin de controlar la existencia y la utilización de los mismos. 
Estos materiales estarán disponibles para las áreas donde sean requeridos. 
También se propone la compra de más equipos de limpieza26.  
3.3.4 IMPLEMENTACIÓN DE LA LIMPIEZA. 
Para implementar la tercera “S”, la empresa deberá aplicar todos los pasos 
anteriores, es decir planificar y estandarizar la limpieza de la empresa; esto 
incluye la infraestructura del área de producción, bodega y almacén de producto 
terminado y las máquinas. 
                                                          
25
 Ver Anexo 3: Cronograma de limpieza 
26
 Ver Anexo 3: Presupuesto de compra de equipos de limpieza. 
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Limpiar no significa solo limpiar el polvo, también hay que evitar ensuciar y 
controlar a través de inspecciones regulares. La correcta ejecución de Seiso 
lograra que la empresa sea más atractiva visualmente, mejorando el entorno 
laboral. 
3.4 ESTANDARIZAR (SEIKETSU). 
La estandarización significa crear un modo consistente de realización de tareas y 
procedimientos. La estandarización de la maquinaria significa que cualquiera 
puede operar dicha maquinaria. La estandarización de las operaciones significa 
que cualquiera pueda realizar la operación. 
El Orden es la esencia de la estandarización, un sitio de trabajo debe estar 
completamente ordenado antes de aplicar cualquier tipo de estandarización 
Seiketsu es la metodología que nos permite mantener los logros alcanzados con 
la aplicación de las tres primeras “S”. Si no existe un proceso para conservar los 
logros, es posible que el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener elementos 
innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con nuestras acciones. 
Estandarizar es la consecuencia de la interacción de tres hechos construidos a 
medida que se aplican en las tres primeras “S”, ellos son: 
Diagrama 9. Causas de la Estandarización. 
 
Teoria del cambio 
Mejora continua 
Aprendizaje 
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 Aprendizaje. El desarrollo de las actividades de las tres primeras “S” de 
forma repetitiva produce beneficios e incentiva el aprendizaje donde se 
reemplazan progresivamente los conocimientos anteriores por los nuevos. 
El reemplazo de conocimientos se logra solo cuando los nuevos son más 
útiles y beneficiosos, y las mejoras obtenidas se sostienen estableciendo 
normas de comportamiento que luego se transforman en leyes para los 
operarios. 
 Mejora continua. La práctica adquirida en la concentración de acciones de 
las S anteriores, el descubrimiento de poder hacer lo mismo de una mejor 
forma, crean las condiciones para la mejora continua 
 Teoría del cambio. En el proceso de adaptación se prepara el personal 
para asumir mayores responsabilidades en la gestión del puesto de 
trabajo sin tenerle miedo al cambio, ya que las nuevas acciones que 
realizan los grupos deben nacer del propio grupo, solo de esta manera 
sus integrantes las sienten como propias al ser actores actuales e 
intelectuales. A partir de estas nuevas formas de hacer las cosas, se 
produce el compromiso de las personas, se obtienen logros y comienzan 
su proceso de incorporación al producirse un nuevo cambio. 
3.4.1 PASOS PARA LA IMPLEMENTACIÓN SEIKETSU. 
3.4.1.1 Asignar trabajos y responsabilidades. 
Es de mucha importancia que cada persona conozca la parte que debe de 
cumplir por eso se deben de dar instrucciones sobre las tres “S”, para que de 
esta manera sepan de sus responsabilidades y acciones a cumplir en relación 
con los trabajos de limpieza y mantenimiento autónomo. 
Las ayudas que se emplean para la asignación de responsabilidades son: 
 Manual de las 5 S. 
 Auto examen evaluativo donde se realiza el avance de cada S implantada. 
 Tablón de gestión visual. 
Propuesta de mejora del proceso productivo en la elaboración de la Silla Austriaca 
Señorial en la empresa “Muebles Victoria’s” de la ciudad de Masaya. 
 Página 75 
 
3.4.1.2 Integrar las acciones de Seiri, Seiton y Seiso en trabajos de 
rutina. 
El estándar de limpieza de mantenimiento autónomo facilita el seguimiento de 
las acciones de limpieza, lubricación y control de los elementos de ajuste y 
fijación. El mantenimiento de las condiciones debe de ser una parte natural de 
los trabajos regulares de cada día. En caso de ser necesaria mayor información, 
se debe de marcar sobre el equipo con adhesivo la existencia de una norma a 
seguir. Esta norma se ubicara en el tablón de gestión visual cerca del equipo 
para que este cerca del operario en caso de necesidad. 
Para mantener las condiciones se debe de estandarizar todo y hacer posibles los 
estándares utilizados, implementar métodos que faciliten el comportamiento 
apegado a los estándares, los empleados deben de ser entrenados 
adecuadamente y tener conocimiento claro de las tareas que deben 
desempeñar, los directivos deben de mostrar completo respeto al programa y 
compartir toda la información sin que tenga que buscarse o solicitarse tal como: 
 Ubicación de herramientas. 
 Programación de la limpieza. 
 Programación de mantenimiento. 
 Instrucción y procedimientos. 
 
3.5 DISCIPLINA (SHITSUKE). 
Implementar esta última “S” en la empresa tiene como objetivo lograr el hábito de 
respetar y utilizar correctamente los procedimientos, estándares y controles 
previamente desarrollados. Un trabajador se disciplina así mismo para mantener 
vivas las 5S, ya que los beneficios y ventajas son muy significativos. Los 
directivos de la empresa estimularan sus prácticas ya que trae mejoras 
importantes en la productividad de los sistemas productivos y en la gestión. 
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En lo que se refiere a la implementación de las 5S, la disciplina es importante ya 
que sin ella, la implantación de las cuatro primeras “S” se deteriora rápidamente. 
Si los beneficios de la implantación de las primeras cuatro “S” se han mostrado, 
debe de ser algo natural asumir la implantación de la quinta. Se propone la 
implantación de un CheckList 5S para la supervisión y control. 
3.5.1 NORMAS PARA IMPLEMENTAR SHITSUKE. 
3.5.1.1 Constancia-Shikari 
Todas las personas que utilicen las herramientas de uso continuo deben de 
desarrollar hábitos para mantener todo en su lugar, respetar las áreas de cada 
aparato y mantenerlo limpio. 
3.5.1.2 Compromiso-Shitsukoku 
Se debe de cumplir con las normas establecidas y todos deben estar 
comprometidos con la tarea de mantener el área de producción en las mejores 
condiciones. Pero para que esto se dé, es necesario entender y convencerse de 
que el mantenerlo así es lo mejor para todos. 
3.5.1.3 Coordinación-Seisho 
Es necesario que exista una coordinación. Si varias personas tienen la misma 
rutina de trabajo, deben coordinarse para no amontonarse en el mismo sitio. 
3.5.1.4 Sincronización-Seido 
Deben de existir rutinas de trabajo que indique lo que cada persona tiene que 
hacer. De esta manera se amortizara el trabajo. Hay que tomar en cuenta que si 
no se implementan estas últimas “S” no habrá servido de nada haber 
implementado las primeras “S”. Su aplicación garantizará a Muebles Victoria’s 
que la seguridad será permanente, la productividad se mejore progresivamente y 
la calidad de los productos sea de primera. 
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4 ANÁLISIS DEL PROCESO 
4.1 GENERALIDADES DE LA SILLA AUSTRIACA SEÑORIAL. 
Poseedora de un diseño clásico austriaco, es una silla mecedora elegante, 
cómoda, y duradera. Para su elaboración se han utilizado las maderas más 
nobles Caoba, Cedro Real y Genizaro. 
Primeramente una vez hecha la compra de la materia prima (madera), esta pasa 
por un proceso de secado, es puesta al aire libre durante un mes y luego 
transportada al horno artesanal con el que cuenta la empresa, donde pasa un 
mes más, posteriormente la madera es llevada a bodega de madera seca donde 
el ebanista la extrae para comenzar el proceso de elaboración. Se verifica la 
madera calculando su nivel de humedad la cual debe de estar en 7%, esto para 
evitar que las piezas no se unan o se agrieta la madera. 
Seguidamente el ebanista toma los tablones de madera seleccionados y raya la 
madera con las plantillas, corta, cala, desgruesa (quitar grosor), cantea, hoya 
(hacer orificios), espiga (reduce la parte externa de las piezas para hacer más 
fácil las uniones) y lija cada una de las piezas que formaran el respaldar, el 
asiento y las costillas. Para el armado del respaldar y el asiento, el ebanista pega 
cada una de las piezas que los forman para proceder a canalar y hoyar, y poder 
enjuncarlos, pegando perillas al finalizar para que el producto presente estética. 
Par el armado de las costillas se deben de pegar cada una de las piezas y 
formas las dos costillas que representan los brazos y balancines de la silla. 
El armado final debe de hacerse con exactitud, primeramente se ajustan las 
costillas al asiento para juntarlas al respaldar con pernos que aseguren que la 
silla tendrá el funcionamiento deseado.  Seguidamente la silla es llevada al área 
de lijado, donde es lijada a mano, se aplica un tinte base y se sella. 
Finalmente es llevada al área de pintado donde se le da el acabado final. 
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La Silla Austriaca Señorial posee las siguientes dimensiones: 
 Altura: 120 cm. 
 Ancho: 69 cm. 
 Fondo: 53 cm. 
Para la elaboración de esta silla se utilizan 170 pulgadas de madera, la silla 
consta de 36 pequeñas piezas bien diferenciadas, las cuales se arman de la 
siguiente manera: 
 Respaldar. 
 Asiento. 
 Costillas. 
La principal materia prima con la que se elaborada esta silla es la madera, 
contando también con otros materiales: 
 Junco 
 Sellador 
 Pega Blanca 
 Lija (50, 60, 80, 100, 150, 220) 
 Diluyente 
 Tornillos y Clavos 
 Thenner 
 Tinte 
 Componente B 709 
 Poliuretano mate 
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Muebles Victoria´s al ser una Pyme cuanta con maquinaria hechiza y semi-
industrializada, entre las maquinarias implicadas en la elaboración de este 
producto se destacan: 
 Máquina Circular o Sierra Circular: Máquina para aserrar longitudinal o 
transversalmente la madera y también se utiliza para seccionar. 
 Máquina Sinfín: Herramienta con la que se realizan cortes rectos, curvos o 
biselados y todos bien  definidos. 
 Máquina Cepilladora: Desgruesa la madera quitando las imperfecciones 
de la superficie para que esta quede lisa. 
 Máquina Canteadora: Su objetivo principal es llevar las piezas de madera 
a cortes más limpios y precisos, rectificando los bordes o los lados as 
angostos de una tabla 
 Máquina Hoyadora: Utilizada para realizar orificios y molduras con 
precisión. 
 Máquina Espigadora: Maquina utilizada para cortar  dar formar a los 
extremos de las piezas para quitar grosor y sea una pieza de unión y 
sujeción con otras piezas 
 Máquina Ruteadora: Su objetivo principal es darle forma a las piezas 
cortadas o al mueble una vez armado con ayuda de cuchillas. 
 Lijadora: Maquina utilizada para pulir superficies de una pieza. 
 Taladro. 
Entre el personal vinculado a la fabricación de la silla se encuentra: 
 Ebanista. 
 Lijador. 
 Enjuncador. 
 Pintor. 
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4.2 METODOLOGÍA PARA EL ANÁLISIS DEL PROCESO. 
Las técnicas que se utilizaron para el análisis de los problemas en el proceso 
productivo de la silla austriaca señorial fueron los siguientes: 
- Diagrama sinóptico. 
- Diagrama analítico. 
- Diagrama de recorrido. 
 
4.2.1 DIAGRAMA SINÓPTICO. 
Diagrama Sinóptico. 
Silla Austriaca Señorial. 
Muebles Victoria’s. 
Método Actual. 
 
 Operación. 
Preparación de materia prima. 
1. Comprar madera. 
2. Producción da orden de inicio 
al proceso de elaboración. 
3. Sacar madera de bodega. 
 
Para el respaldar. 
4. Tomar plantillas. 
5. Rayar madera. 
6. Cortar madera. 
7. Calar madera. 
8. Desgruesar piezas. 
9. Cantear piezas. 
10. Hoyar piezas. 
11. Espigar piezas. 
12. Lijar piezas. 
13. Armar respaldo 
14. Canalar respaldo. 
15. Hoyar respaldo. 
16. Enjuncar respaldo. 
17. Rutear respaldo. 
18. Hoyar respaldo para colocar 
perillas. 
19. Pegar perillas. 
20. Pegar piezas para armar el 
marco del respaldo. 
21. Armar el marco del respaldo 
al respaldo. 
22. Rutear el respaldar.
  
Para el asiento. 
23. Tomar plantillas. 
24. Rayar madera. 
25. Cortar madera. 
26. Calar madera. 
27. Desgruesar piezas. 
28. Cantear piezas. 
29. Hoyar piezas. 
30. Espigar piezas. 
31. Lijar piezas. 
32. Armar asiento. 
33. Canalar asiento. 
34. Hoyar asiento para enjuncar. 
35. Rutear asiento. 
36. Enjuncar asiento. 
 
Para las costillas. 
37. Tomar plantillas. 
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38. Rayar madera. 
39. Cortar madera. 
40. Calar madera. 
41. Desgruesar piezas. 
42. Cantear piezas. 
43. Hoyar piezas. 
44. Espigar piezas. 
45. Lijar piezas. 
46. Armar costillas. 
47. Rutear costillas. 
48. Lijar costillas de la silla. 
49. Lijar las vueltas de las 
costillas en el rodo. 
 
Para el armado final. 
50. Armar costillas al asiento. 
 
51. Armar asiento y costillas al 
respaldar. 
52. Colocar tapones en los pernos 
para finalizar el armado. 
53. Lijar la silla a mano (Lija 60, 
80, 100,150,220) 
54. Quemar la silla con un tinte 
base. 
55. Botar poro. 
56. Sellar la silla por primera vez. 
57. Botar poro. 
58. Sellar la silla por segunda vez. 
59. Botar poro a la silla. 
60. Preparar tinte. 
61. Pintar la silla. 
62. Dar el acabado final a la silla.
 
 Demora. 
1. Esperar secado de madera al 
aire libre. 
 
 
 
2. Esperar secado del tinte 
aplicado a la silla. 
 
 Almacenamiento. 
1. Almacenar temporal en el 
horno. 
2. Almacenar en bodega. 
 
 Inspección. 
1. Inspeccionar madera. 
 
Para el respaldo 
2. Inspeccionar piezas cortadas. 
3. Inspeccionar piezas 
canteadas. 
4. Inspeccionar piezas lijadas. 
5. Inspeccionar enjuncado. 
6. Inspeccionar armado del 
respaldar. 
 
Para el asiento. 
7. Inspeccionar piezas cortadas. 
8. Inspeccionar piezas 
canteadas. 
9. Inspeccionar piezas lijadas. 
10. Inspeccionar enjuncado. 
 
Para las costillas. 
11. Inspeccionar piezas cortadas. 
12. Inspeccionar piezas 
canteadas. 
13. Inspeccionar piezas lijadas. 
14. Inspeccionar costillas 
armadas. 
15. Inspeccionar lijado de 
costillas. 
 
Para el armado final. 
16. Inspeccionar armado final. 
17. Inspeccionar lijado. 
18. Inspeccionar poro botado. 
19. Inspeccionar para finalizar.
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 Transporte. 
1. Llevar madera al horno de 
secado. 
2. Llevar madera a bodega. 
3. Ir a bodega. 
4. Ir a puesto de trabajo. 
 
 
Para el respaldar. 
5. Llevar madera a Maquina 
Circular. 
6. Llevar madera a Maquina 
Sinfín. 
7. Llevar piezas a Maquina 
Desgruesadora. 
 
8. Llevar piezas a Maquina 
Canteadora. 
9. Llevar piezas a Maquina 
Hoyadora. 
10. Llevar piezas a Maquina 
Espigadora. 
11. Llevar piezas al área de lijado. 
12. Llevar piezas al puesto de 
trabajo. 
13. Llevar respaldo a Maquina 
Circular. 
14. Llevar respaldo a Maquina 
Hoyadora. 
15. Llevar respaldo a enjuncar 
16. Llevar a Maquina Ruteadora. 
17. Llevar a Maquina Hoyadora. 
18. Llevar a Maquina Ruteadora. 
 
Para el asiento. 
19. Llevar madera a Maquina 
Circular. 
20. Llevar madera a Maquina 
Sinfín. 
21. Llevar piezas a Maquina 
Desgruesadora. 
 
 
22. Llevar piezas a Maquina 
Canteadora. 
23. Llevar piezas a Maquina 
Hoyadora. 
 
 
24. Llevar piezas a Maquina 
Espigadora. 
25. Llevar piezas a al área de 
lijado. 
26. Llevar piezas al puesto de 
trabajo 
27. Llevar asiento a Maquina 
Circular. 
28. Llevar asiento a Maquina 
Hoyadora. 
29. Llevar asiento a Maquina 
Ruteadora. 
30. Llevar a enjuncar. 
 
Para las costillas. 
31. Llevar madera a Maquina 
circular. 
32. Llevar madera a Maquina 
Sinfín. 
33. Llevar piezas a Maquina 
Desgruesadora. 
34. Llevar piezas a Maquina 
Canteadora. 
35. Llevar piezas a Maquina 
Hoyadora 
36. Llevar piezas a Maquina 
Espigadora. 
37. Llevar piezas al área de lijado. 
38. Llevar piezas al puesto de 
trabajo 
 
39. Llevar costillas a lijado. 
40. Llevar costillas a puesto de 
trabajo. 
 
Para el armado final. 
41. Llevar al área de lijado. 
42. Llevar al área de pintado. 
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4 
Costillas Asiento Respaldar 
5 
1 
Preparación de 
Materia Prima 
1 
1 
1 
1 
2 
2 
2 
3 
3 
1 
4 
Diagrama de Proceso de Operación. 
Empresa: Muebles Victoria´s 
Producto a elaborar: Silla Austriaca Señorial. 
Departamento: Ebanistería, Lijado y Pintado. 
Diagrama: Actual. 
Hoja Número: __1__ de __6__ 
  
5 
6 
6 
7 
2 
8 
9 
23 
24 
19 
25 
20 
7 
26 
7 
21 
27 
28 
37 
38 
31 
39 
32 
40 
11 
33 
41 
42 
 
8 22 34 
Diagrama 10. Diagrama de Proceso de Operación. 
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Costillas Asiento Respaldar 
10 
3 
Diagrama de Proceso de Operación. 
Empresa: Muebles Victoria´s 
Producto a elaborar: Silla Austriaca Señorial. 
Departamento: Ebanistería, Lijado y Pintado. 
Diagrama: Actual. 
Hoja Número: __2__ de __6__ 
  
9 
11 
10 
12 
4 
13 
29 
23 
30 
24 
11 
31 
9 
25 
32 
43 
35 
44 
36 
45 
13 
37 
46 
2 
3 8 12 
12 26 38 
14 
 
Preparación de 
Materia Prima 
13 27 
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Costillas Asiento Respaldar 
14 
4 
Diagrama de Proceso de Operación. 
Empresa: Muebles Victoria´s 
Producto a elaborar: Silla Austriaca Señorial. 
Departamento: Ebanistería, Lijado y Pintado. 
Diagrama: Actual. 
Hoja Número: __3__ de __6__ 
  
15 
14 
16 
17 
18 
33 
28 
35 
29 
16 36 
10 
30 
47 
39 
48 
40 
49 
15 
41 
3 
5 
17 
15 
19 
34 
50 
 
Preparación de 
Materia Prima 
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Costillas Asiento Respaldar 
20 
5 
Diagrama de Proceso de Operación. 
Empresa: Muebles Victoria´s 
Producto a elaborar: Silla Austriaca Señorial. 
Departamento: Ebanistería, Lijado y Pintado. 
Diagrama: Actual. 
Hoja Número: __4__ de __6__ 
  
21 
22 
51 
52 
4 
6 
42 
18 
53 
16 
 
Preparación de 
Materia Prima 
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Costillas Asiento Respaldar 
54 
6 
Diagrama de Proceso de Operación. 
Empresa: Muebles Victoria´s 
Producto a elaborar: Silla Austriaca Señorial. 
Departamento: Ebanistería, Lijado y Pintado. 
Diagrama: Actual. 
Hoja Número: __5__ de __6__ 
  
55 
58 
59 
5 
17 
43 
60 
18 
56 
57 
Preparación de 
Materia Prima 
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Costillas Asiento Respaldar 
61 
Diagrama de Proceso de Operación. 
Empresa: Muebles Victoria´s 
Producto a elaborar: Silla Austriaca Señorial. 
Departamento: Ebanistería, Lijado y Pintado. 
Diagrama: Actual. 
Hoja Número: __6__ de __6__ 
  
62 
6 
19 
 
 
 
Tabla de Resumen 
62 
19 
43 
2 
2 
Preparación de 
Materia Prima 
 2 
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4.2.2 DIAGRAMA ANALÍTICO. 
El diagrama de flujo actual de la empresa muestra todas las actividades, tiempos 
y distancias totales para la elaboración de la silla desde la compra de madera 
hasta el acabado final. 
Se puede apreciar que las operaciones y transportes conllevan mucho tiempo 
para poder ejecutarse, así mismo las distancias que recorre el trabajador 
ocasionada por una inadecuada distribución de planta provocan retrasos en el 
proceso productivo para la elaboración de la silla, lo que se traduce en mayor 
tiempo y mayores costos de operación. 
A continuación se presentará el diagrama actual de la empresa para 
posteriormente también presentar una propuesta de mejora27, gracias a una 
distribución adecuada de planta, esto con el fin de reducir las distancias que 
realiza cada operario. Y con un seguimiento adecuado de los procesos también 
se podría reducir aunque en menor medida los tiempos de realización de los 
procesos. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                          
27
 Ver Anexo 4. Diagrama analítico propuesto. 
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Diagrama 11. Diagrama de Flujo. 
Nombre del proceso: Elaboración 
de Sillas Austriacas Señorial.
Se inicia en: Bodega. Actual Propuesto Economia
Se termina en: Área de pintado. 10
3
9
Lugar: Área de Producción, 
Muebles Victoria's.
2
Operarios: Milton S.; Noel P.; 
Humberto P.
1
Hecho por: Fabiola R.; Victor Ñ. 103.20
Hoja Numero: 1 de 5 86,878.20
Comprar madera. - -
Secar madera al aire libre. - 43,200
Llevar madera al horno de secado. 18 20
Almacenar temporalmente en el 
horno.
- 43,200
Llevar madera a bodega. 33.90 20
Almacenar en bodega. - -
Producción da orden de inicio al 
proceso de elaboración.
- -
Ir a bodega. 11.70 0.22
Sacar madera. - 30 En carretilla
Inspeccionar madera. - 25
Ir a puesto de trabajo. 11.70 0.22
Elaboracion del Respaldar
Tomar plantillas. - 0.10
Rayar madera. - 65
Llevar madera a Máquina Circular. 4.30 0.10 En sacos
Cortar madera. - 70
Llevar madera a Máquina Sinfín 3 0.08 En sacos
Calar madera. - 75
Inspeccionar piezas cortadas. - 1
Llevar piezas a Máquina 
Desgruesadora.
4 0.13 En sacos
Desgruesar piezas. - 65
Llevar piezas Máquina 
Canteadora.
5 0.15 En sacos
Cantear piezas. - 60
Inspeccionar piezas canteadas. - 1
Llevar piezas a Máquina Hoyadora 11.60 0.20 En sacos
Hoyar piezas. - 45
Actividad
Maquina    Material    Hombre
Resumen
Operación
Inspeccion 
Observaciones
Símbolos
Tiempo (min)
Distancia(mt)
Descripción
Metodo Actual
Distancia 
(mt)
Tiempo 
(min)
Transporte
Almacenaje
Demora
Diagrama de Flujo
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Nombre del proceso: Elaboración 
de Sillas Austriacas Señorial.
Se inicia en: Bodega. Actual Propuesto Economia
Se termina en: Área de pintado. 13
3
9
Lugar: Area de Producción, 
Muebles Victoria's.
Operarios: Milton S.; Noel P.; 
Humberto P.
Hecho por: Fabiola R.; Victor Ñ. 111.20
Hoja Numero: 2 de 5 433.21
Llevar piezas a Máquina 
Espigadora.
11 0.20 En sacos
Espigar piezas. - 45
Llevar piezas al área de lijado con 
maquinas.
31.30 0.52 En carretilla
Lijar piezas. - 60
Inspeccionar piezas lijadas. - 5
Llevar piezas al puesto de trabajo 36.30 0.60 En carretilla
Armar respaldo. - 25
Llevar respaldo a Máquina 
Circular.
5 0.08 A mano
Canalar respaldo. - 15
Llevar respaldo a Máquina 
Hoyadora.
3.50 0.06 A mano
Hoyar respaldo para enjuncar. - 15
Llevar respaldo a enjuncar. - -
No se realiza en la 
empresa
Enjuncar respaldo. - 120 A mano
Inspeccionar enjucado. - 0.25  
Llevar a Máquina Ruteadora. 9.70 0.17 A mano
Rutear respaldo. - 5
Llevar a Máquina hoyadora. 4.70 0.08 A mano
Hoyar respaldo para colocar 
perillas.
- 5
Pegar perillas. - 5
Pegar piezas para armar marco 
del respaldo.
- 55
Armar marco del respaldo al 
respaldo
- 65
Inspeccionar armado del 
respaldar.
- 1
Llevar a Máquina Ruteadora. 9.70 0.17 A mano
Rutear respaldar. - 10
Elaboración del Asiento
Tomar plantillas. - 0.08
Diagrama de Flujo
Tiempo (min)
Maquina    Material    Hombre
Resumen
Actividad
Metodo Actual
Operación
Inspeccion 
Transporte
Almacenaje
Demora
Distancia(mt)
ObservacionesDescripción
Símbolos Distancia 
(mt)
Tiempo 
(min)
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Nombre del proceso: Elaboración 
de Sillas Austriacas Señorial.
Se inicia en: Bodega. Actual Propuesto Economia
Se termina en: Area de pintado. 12
3
11
Lugar: Area de Producción, 
Muebles Victoria's.
Operarios: Milton S.; Noel P.; 
Humberto P.
Hecho por: Fabiola R.; Victor Ñ. 124.70
Hoja Numero: 3 de 5 510.67
Rayar madera. - 50
Llevar madera a la Máquina 
circular.
4.30 0.10 En sacos
Cortar madera. - 60
Llevar madera a Máquina Sinfín. 3 0.08 En sacos
Calar madera. - 60
Inspeccionar piezas cortadas. - 1  
Llevar piezas a Máquina 
Desgruesadora.
4 0.13 En sacos
Desgruesar piezas. - 65
Llevar piezas a Máquina 
Canteadora.
5 0.13 En sacos
Cantear piezas. - 60
Inspeccionar piezas canteadas. - 1
Llevar piezas a Máquina 
Hoyadora.
11.60 0.20 En sacos
Hoyar piezas. - 45
Llevar piezas a Máquina 
Espigadora.
11 0.20
Espigar piezas. - 45
Llevar piezas al área de lijado con 
maquinas
31.30 0.52 En carretilla
Lijar piezas. - 60
Inspeccionar piezas lijadas. - 5
Llevar piezas al puesto de trabajo 36.30 1 En carretilla
Armar asiento. - 25
Llevar asiento a Máquina circular. 5 0.08 A mano
Canalar asiento. - 15
Llevar asiento a Máquina 
Hoyadora.
3.50 0.06 A mano
Hoyar asiento para enjuncar. - 15  
Llevar asientoa Máquina 
Ruteadora
9.70 1 A mano
Rutear asiento. - 0.17
Diagrama de Flujo
Observaciones
Maquina    Material    Hombre
Resumen
Actividad
Metodo Actual
Operación
Inspeccion 
Transporte
Descripción
Símbolos Distancia 
(mt)
Tiempo 
(min)
Almacenaje
Demora
Distancia(mt)
Tiempo (min)
Propuesta de mejora del proceso productivo en la elaboración de la Silla Austriaca 
Señorial en la empresa “Muebles Victoria’s” de la ciudad de Masaya. 
 Página 93 
 
 
 
 
 
Nombre del proceso: Elaboración 
de Sillas Austriacas Señorial.
Se inicia en: Bodega. Actual Propuesto Economia
Se termina en: Área de pintado. 11
5
9
Lugar: Area de Producción, 
Muebles Victoria's.
Operarios: Milton S.; Noel P.; 
Humberto P.
Hecho por: Fabiola R.; Victor Ñ. 100.20
Hoja Numero: 4 de 5 909.85
Llevar a enjuncar. - -
Enjuncar asiento. - 120 A mano
Inspeccionar enjucado. - 0.25
Elaboración de las costillas.
Tomar plantillas. - 0.10
Rayar madera. - 110
Llevar madera a la Máquina 
circular.
4.30 0.10 En sacos
Cortar madera. - 85
Llevar madera a Máquina Sinfín. 3 0.15 En sacos
Calar madera. - 95
Inspeccionar piezas cortadas. - 2
Llevar piezas a Máquina 
Desgruesadora.
4 0.18 En sacos
Desgruesar piezas. - 90
Llevar piezas a Máquina 
Canteadora.
5 0.18 En sacos
Cantear piezas. - 83  
Inspeccionar piezas canteadas. - 4
Llevar piezas a Máquina Hoyadora 11.60 0.29 En sacos
Hoyar piezas. - 65
Llevar piezas a Máquina 
Espigadora.
11 0.30 En sacos
Espigar piezas. - 64
Llevar piezas al área de lijado con 
maquinas.
31.30 1 En carretilla
Lijar piezas. - 83
Inspeccionar piezas lijadas. - 10
Llevar piezas al puesto de trabajo 30 36.30 En carretilla
Armar costillas. - 59
Inspeccionar costillas armadas. - 1
Diagrama de Flujo
Tiempo 
(min)
Tiempo (min)
Distancia(mt)
Demora
Almacenaje
Maquina    Material    Hombre
Resumen
Actividad
Metodo Actual
Transporte
Inspeccion 
Operación
ObservacionesDescripción
Símbolos Distancia 
(mt)
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Fuente: Elaboración Propia. 
Nombre del proceso: Elaboración 
de Sillas Austriacas Señorial.
Se inicia en: Bodega. Actual Propuesto Economia
Se termina en: Area de pintado. 16
5
5
Lugar: Área de Producción, 
Muebles Victoria's.
Operarios: Milton S.; Noel P.; 
Humberto P.
1
Hecho por: Fabiola R.; Victor Ñ. 121.50
Hoja Numero: 5 de 5 626.95
Llevar costillas a lijado para rutear. 30 0.50 A mano
Rutear costillas. - 30
Llevar costillas a área de lijado. 7.50 1 A mano
Lijar las costillas de la silla. - 130
Lijar las vueltas de las costillas en 
el rodo.
- 25
Inspeccionar lijado de costillas. - 1.50
Llevar costillas a puesto de 
trabajo.
30 1.40 A mano
Armado Final
Arma costillas al asiento. - 15
Armar asiento y costillas al 
respaldar.
- 73
Colocar tapones en los pernos 
para finalizar el armado.
- 1.10
Inspeccionar armado final. - 1
Llevar al área de lijado a mano. 37.50 1.10 A mano
Lijar la silla. - 117
Inspeccionar lijado. - 1
Quemar la silla con un tinte base. - 5
Botar poro a la silla. - 25
Sellar la silla por primera vez. - 30
Botar poro. - 25
Sellar la silla por segunda vez. - 35
Botar poro. - 25
Inspeccionar poro botado. - 1
Llevar silla al área de pintado. 16.50 0.25
Preparar tinte. - 10
Pintar silla.  - 28
Esperar secado. - 15
Dar acabado final a la silla. - 28
Inspeccionar para finalizar. - 1.10
Diagrama de Flujo
 
Demora
Distancia(mt)
Tiempo (min)
Metodo Actual
Inspeccion 
Transporte
Almacenaje
Descripción
Símbolos Distancia 
(mt)
Tiempo 
(min)
Observaciones
Maquina    Material    Hombre
Resumen
Actividad
Operación
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4.2.3 DIAGRAMA DE RECORRIDO28. 
Actualmente la empresa Muebles Victoria’s posee una inadecuada distribución 
de maquinaria, ocasionando que el trabajador recorra mayor distancia al cumplir 
con la elaboración de cualquier producto. Se observó que se realizan recorridos 
repetitivamente de una maquina a otra, pero estas no están ordenadas acorde a 
la elaboración del producto en estudio, ni a realizar estas tareas efectivamente. 
De la misma manera, se presentará un diagrama propuesto29 que mostrará una 
manera más práctica para elaborar la Silla Austriaca Señorial acorde también a 
una nueva distribución de planta. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                          
28
 Ver Anexos 5. Diagrama de Recorrido Actual y Propuesto; Sección 1. 
29
 Ver Anexos 6. Diagrama de Recorrido Actual y Propuesto; Sección 2. 
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5 MONITOREO DE PROCESOS 
5.1 VARIABLES CRÍTICAS 
Dentro del proceso productivo de elaboración de la Sillas Austriaca Señorial 
encontramos algunas variables críticas que se consideran importantes para 
analizarlas y poder mejorarlas en su totalidad, entra estas tenemos: 
 Defectos en secado, son aquellas piezas que no tuvieron un secado 
adecuado, ya sea que presenten mucha humedad, o experimentaron altas 
temperaturas, estas presentan superficies con grietas o rajaduras y piezas 
torcidas. 
 Defectos en cortes, son aquellas piezas que no se adecuaron a la plantilla 
original de la silla y al momento del corte se hacen inadecuadamente, o 
por la falta de mantenimiento de las máquinas estas ocasionan cortes 
inapropiados. 
 Defectos en lijado, aquellas piezas que una vez que pasan por el proceso 
de lijado, son devueltas al proceso por no cumplir los estándares 
apropiados. 
Cada una de los datos que estas variables nos proporcionaron son la 
herramienta principal para la elaboración de gráficos de control, así mismo 
mediante charlas con el gerente de la empresa se logró conocer los problemas 
que más les preocupa, que son nuestras variables a mejorar. 
5.2 HERRAMIENTAS DE CALIDAD 
5.2.1 CHECKLIST (HOJA DE VERIFICACIÓN). 
La hoja de verificación es una forma de registro de información en el momento 
en que se está recabando. Esta forma puede consistir de una tabla o grafica 
donde se registre, analice y presente resultados de una manera sencilla y 
directa. 
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Humedad Grietas Cortes Calado
MUEBLES VICTORIA'S
Ebanista:
Fecha de inspección:
Desgruesado Canteado
Realizado por:
Orden de trabajo:
Revisado por:
Planilla de inspección - Ebanistería
Código
 
Se utiliza para reunir datos basados en la observación del comportamiento de un 
proceso con el fin de detectar tendencias, por medio de la captura, análisis y 
control de información relativa al proceso. 
En Muebles Victoria´s se realizaron 3 hojas de verificación en diferentes áreas 
del proceso productivo de la silla Austriaca Señorial, área de ebanistería, área de 
lijado y área de pintado. 
Tabla 13. Hoja de Verificación área de ebanistería. 
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Botar Poro
MUEBLES VICTORIA'S
Planilla de inspección - Lijado
Lijador: Orden de trabajo:
Fecha de inspección: Revisado por:
Realizado por:
Código Grietas Astillas
Separacion 
de piezas 
armadas
Sellado
Acabado
MUEBLES VICTORIA'S
Planilla de inspección - Pintado
Pintor: Orden de trabajo:
Fecha de inspección: Revisado por:
Realizado por:
Código Derrame Remueve Polvo Burbujas
 
Tabla 14. Hoja de Verificación área de lijado 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tabla 15. Hoja de Verificación área de pintado. 
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5.2.2 DIAGRAMA  ISHIKAWA (CAUSA-EFECTO). 
El diagrama causa efecto es una herramienta eficaz para el análisis de diferentes causas que ocasionan en este caso o podrían ocasionar piezas defectuosas. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Diagrama 12. Diagrama Ishikawa. 
 
Piezas 
Defectuosas 
Gerencia Mano de obra Maquinaria 
Métodos Medición y 
Seguimiento 
Material 
Responsabilidad 
Falta de Liderazgo 
Falta de supervisión 
Compromiso 
Falta de interés en 
la mejora continúa 
Mala 
Comunicación 
Falta de 
capacitación 
Empirismo 
Incumplimiento 
de normativas 
Poca supervisión 
Comunicación 
Mala transmisión de 
información 
Espacio de 
trabajo 
Mala distribución 
Mantenimiento 
Personal No 
capacitado 
Falta de plan de MMTO 
No hay stock de 
repuestos 
Inexactas 
piezas 
inexactas 
Clientes 
Proceso 
Inspección deficiente 
Medición inexacta 
Cambios inesperados 
de diseño 
Entregas tardías 
Falta de calibración de 
herramientas 
 
Procedimiento 
Incumplimiento de 
especificaciones 
Información 
Falta de documentación 
No se consulta 
Madera 
Grietas Polilla 
Almacenamiento 
indebido 
Humedad 
Pintura 
Acabado 
inconsistente 
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5.2.2.1 Interpretación del Diagrama de Ishikawa. 
Con la participación del equipo de trabajo, la gerencia de la empresa y las 
observaciones realizadas durante los días estudiados, se desglosaron los 
problemas que causan piezas defectuosas en la elaboración de la Silla Austriaca 
Señorial. 
Se determinó que la principal causa que ocasiona este problema es la falta de 
seguimiento a los procesos productivos, no existe un control adecuado  de cada 
uno de los proceso realizados por el operario, esto no permite conocer de qué 
manera se puede mejorar los procesos, de qué manera se pueden realizar en 
menor tiempo, de qué forma se pueden realizar de la mejor manera, como se 
pueden reducir los desperdicios de materia prima, porque razón las maquinas no 
presentan una distribución adecuada y ajustada a la elaboración de los 
productos, conociendo así, de qué manera se pueden reducir las piezas 
defectuosas. 
En lo referente a otra causa que ocasiona las piezas defectuosas, como lo es la 
falta de mantenimiento de las maquinarias, se puede solucionar mediante planes 
de mantenimiento preventivo que se expondrán posteriormente, esto con el 
objetivo de no ocasionar retrasos en el sistema de producción ni piezas mal 
elaboradas causadas por la maquinaria ineficiente. 
De acuerdo a este diagrama, la  empresa presenta serios problemas para poder 
elevar su nivel de calidad y producción. La empresa necesita primero conocer 
bien el sistema, analizar, realizar y adecuar los cambios adecuados, para esto 
una supervisión controlada de los procesos productivos, mejoraría notablemente 
la productiva de la empresa y se erradicarían la mayoría de las causas que 
causan estos problemas. 
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Problemas 
Frecuentes
Frecuencia
Porcentaje 
(%)
Porcentaje 
Acumulado (%)
Lijado 85 28% 28%
Madera 65 22% 50%
Acabado 50 17% 67%
Grietas o Rajaduras 49 16% 83%
Medidas 32 11% 94%
Humedad 19 6% 100%
300 100%
 
5.2.3 DIAGRAMA DE PARETO. 
Se elaboró este diagrama para identificar los problemas más comunes que se 
presentan en el proceso de elaboración de la silla después del proceso de 
secado en el horno.  
Para diseñar este diagrama se analizaron un total de 300 piezas de diferentes 
partes de la silla Austriaca Señorial. Los principales problemas que se 
presentaron son los siguientes: 
 Madera: ya que estas muchas veces posee muchos defectos como polilla 
o  fisuras que hacen que no se pueda utilizar la madera. 
 Humedad: muchas piezas presentaron mayor humedad que la requerida, 
que es de 7%,  y otras presentan menos humedad que la debida. 
 Medidas: muchas piezas poseen medidas diferentes a la plantilla original 
provocando que estas se corten nuevamente o se hagan nuevamente. 
 Grietas o Rajaduras: estas piezas son consecuencia de la falta o exceso 
de humedad, o al salir de las máquinas de corte. 
 Lijado: piezas lijadas que no cumplen con los estándares de la empresa. 
 Acabado: una vez pintado el mueble muchas veces el  acabado de este 
no es el adecuado y se debe de volver a realizar este proceso. 
 
Tabla 16. Tabla de frecuencia de elementos defectuosos. 
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Diagrama 13. Diagrama de Pareto. 
 
5.2.3.1 Interpretación del Diagrama de Pareto. 
Se puede observar que el principal problemas por el cual existen piezas 
defectuosas en el proceso de elaboración de la silla Austriaca Señorial se debe a 
los factores como el lijado incorrecto, que junto a las medidas inadecuadas, el 
acabado inexacto y las grietas o rajaduras que se producen en la madera, que 
ocasionan el 83% de los defectos ocasionados por el 17% de las causas 
asociadas a la madera y la humedad relativa. 
Para solucionar estos problemas, se debe de llevar un control adecuado de cada 
uno de los procesos desde el almacenamiento de la madera hasta el momento 
de darle el acabado final a la silla. 
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5.2.4 GRAFICAS DE CONTROL POR VARIABLES. 
5.2.4.1 Carta de control X-R. 
El diagrama X será utilizado para controlar la producción de piezas actuales, en 
tanto los promedios de las muestras no caigan fuera de los límites de control, se 
considerará que el proceso está bajo control. El diagrama R muestra variaciones 
en las amplitudes de las muestras, también se utiliza para controlar la producción 
actual de las piezas. 
Para esta carta de control se tomaron muestras de la longitud de las piezas 
laterales del asiento de la silla en estudio, las cuales deben presentar medida 
estándar de 45.1 cm, si estas medidas varían en 2 milímetros más que esta 
medida estándar, las piezas vuelven a ser cortadas, pero si las medidas son 
menores a los 2 milímetros con respecto a la medida estándar, la pieza es 
desechada.  
Los datos obtenidos fueron agrupados en muestras de 4 subgrupos, estas 
muestras fueron tomadas cada 15 minutos, tiempo que el ebanista realiza el 
calado de las piezas, se tomaron 100 piezas de muestras. Para poder realizar 
los gráficos de control X-R se necesitan conocer sus límites de control mediante 
las siguientes formulas y datos obtenidos: 
Para el cálculo de límites de control de las medias: 
     ̅     ̅        (          )        
     ̅     ̅        (          )        
     ̅        
Para el cálculo de límites de control del rango: 
        ̅                  
        ̅           
     ̅       
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De esta manera se presenta la tabla con los datos obtenidos y seguidamente las 
gráficas X-R: 
Tabla 17. Tabla de longitudes de piezas laterales del asiento. 
 
 
Muestra 1 2 3 4 Media Rango
1 45.10 45.20 45.10 44.80 45.05 0.40
2 45.10 45.20 45.10 45.20 45.15 0.10
3 45.30 45.10 45.10 45.20 45.18 0.20
4 45.20 45.10 45.30 45.10 45.18 0.20
5 45.30 45.30 45.10 44.90 45.15 0.40
6 45.00 45.00 45.10 45.10 45.05 0.10
7 45.40 45.50 45.50 45.10 45.38 0.40
8 45.50 45.50 45.60 45.60 45.55 0.10
9 45.10 45.10 45.20 45.20 45.15 0.10
10 45.30 45.30 45.30 45.50 45.35 0.20
11 45.30 45.30 45.20 45.20 45.25 0.10
12 45.10 45.10 45.10 45.10 45.10 0.00
13 45.00 45.20 45.20 45.20 45.15 0.20
14 45.10 45.20 45.10 45.10 45.13 0.10
15 45.10 45.40 45.40 45.20 45.28 0.30
16 45.10 45.20 45.20 45.10 45.15 0.10
17 45.30 45.30 45.50 45.50 45.40 0.20
18 45.40 45.50 45.50 45.40 45.45 0.10
19 45.10 45.10 45.10 45.10 45.10 0.00
20 45.20 45.10 45.10 45.10 45.13 0.10
21 45.30 45.30 45.20 45.20 45.25 0.10
22 45.10 45.10 45.10 45.10 45.10 0.00
23 45.30 45.40 45.40 45.40 45.38 0.10
24 45.10 45.20 45.10 45.10 45.13 0.10
25 45.60 45.50 45.50 45.60 45.55 0.10
Media 45.23
Rango 0.15
Longitud de piezas laterales del asiento (45.1 cm)
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Gráfico 9. Gráfico X de Longitudes de piezas  laterales del asiento. 
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Gráfico 10. Gráfico R de Longitudes de piezas laterales del asiento. 
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5.2.4.1.1 Interpretación de Carta X-R 
El grafico de medias muestra 9 puntos fuera de los límites de control, por lo que 
se puede decir que el proceso está fuera de control en relación con su tendencia 
central, la causa atribuible es la medición incorrecta de estas piezas, y al 
momento de ser cortadas, sea de manera errónea. Se observa que los puntos 
correspondientes a estas muestras (1, 6, 7, 8, 12, 17, 18, 19, 23 y 25), todas 
estas medias de las muestras son mayores a 45.1 que es la medida estándar, 
por lo que las piezas son nuevamente cortadas para que se ajusten a la medida, 
realizándose nuevamente el proceso incurriéndose en mayor tiempo para la 
realización del proceso y en costos de operación. 
El grafico de rangos o amplitudes en muestra los cambios en las amplitudes de 
la variación del proceso, se observan picos y valles continuos lo cual debe de 
tratar de evitarse, se notan 3 puntos fuera de los límites de control, estas 
muestras (1, 5, y 7) son las prioridades del sistema para buscar su pronto 
solución. 
En vista de que estos errores son causas directas de los operarios y de las 
maquinas utilizadas para este proceso, se deben realizar capacitaciones a los 
trabajadores para la realización adecuado del corte, para evitar recurrir a re 
operaciones y en el peor de los casos evitar desechar las piezas, de la misma 
manera se debe de realizar la revisión adecuada de la maquinaria para evitar 
malos cortes en las piezas. 
Con estos resultados se pueden calcular los índices de procesos necesarios 
para analizar el proceso de producción de piezas laterales del asiento. 
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5.2.5 ÍNDICE DE CAPACIDAD POTENCIAL (CP.) 
El índice de capacidad potencial compara la longitud de las especificaciones o 
variación tolerada para el proceso de elaboración de piezas con la amplitud de la 
variación real del proceso, e indica la capacidad potencial, el índice está dado 
por: 
   
     
  
 
Los valores de ES y El están dados por los límites dados en el grafico X-R, y son 
45.34 y 45.12 respectivamente, y el valor de   está dado por la siguiente 
formula: 
  
 ̅
  
 
    
     
        
 
Donde d2 es una constante que depende del tamaño de la muestra
30. Así, el 
índice de capacidad potencial es: 
   
           
        
 
    
      
        
 
Como podemos observar el índice Cp. es menor a 0.67, evidencia de que no se 
cumple con las especificaciones para la realización de un buen proceso y se 
requiere de modificaciones muy serias31, la posible causa que el proceso sea 
pobremente estandarizado y no se cumplan con las especificaciones necesarias. 
 
                                                          
30
 Ver anexo 7. Tabla de Factores útiles en la construcción de los diagramas de control. 
31
 Ver libro, Control Estadístico de la calidad y seis sigmas, Editorial Mc Graw Hill, 2004; México; 
Página 124. 
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5.2.6 GRÁFICAS DE CONTROL POR ATRIBUTO. 
5.2.6.1 Carta np. 
Esta herramienta se utilizó porque se hacía fácil tomar un tamaño de muestra 
constante y obtener un número de piezas lijadas para analizar si estas piezas 
pasaban a la siguiente etapa del proceso.  
Los Datos se obtuvieron al momento que las piezas son lijadas para proceder 
armarse, en esta etapa las piezas que no son lijadas de manera correcta son 
desechadas o bien vueltas a lijar para que cada pieza tenga buen acabado, ya 
que al final del armado total hay piezas de difícil acceso que deben de cumplir 
con los requerimientos adecuados. 
 
Tabla 18. Muestreo de defectos de piezas lijadas. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Muestra (100 
piezas lijadas)
Piezas 
defectuosas
1 24
2 21
3 19
4 16
5 18
6 15
7 13
8 16
9 20
10 22
Total 184
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A través de las siguientes formulas se obtuvieron los resultados de los límites de 
control superior e inferior y de la línea central, para con ellos realizar la gráfica de 
control np que nos muestra el número de piezas lijadas defectuosas: 
 ̅  
∑          
 
   
   
 
 ̅  
∑          
 
   
   
 
   
      
       
Para los límites de control superior: 
      ̅   √  (   ) 
    (         )   √(         )(       )        
Para los límites de control central: 
      ̅ 
                   
Para los límites de control inferior: 
      ̅   √  ̅(   ̅) 
               √(         )(       )       
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Gráfico 11. Gráfico np para piezas lijadas defectuosas. 
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5.2.6.1.1 Interpretación de la carta np. 
La carta np muestra que el proceso está bajo control debido a que ningún punto 
sobrepasa los límites de control, a pesar de las piezas defectuosas, estas no son 
significativas para el proceso, es decir el número de piezas defectuosas están 
bajo condiciones normales. 
Del diagrama de Pareto se pudo observar que el problema con mayor frecuencia 
es el lijado de las piezas debido a la falta de supervisión de la calidad de lijado y 
muchas veces los operarios realizan otras actividades que entorpecen el proceso 
productivo como hablar entre ellos mismos y hablar por teléfono. 
El número de piezas lijadas defectuosas en una muestra de 100 por cada 
subgrupo fluctúa ordinariamente entre 13 y 24 piezas, con un número promedio 
de 19 piezas aproximadamente. 
Se propone principalmente una mayor presencia del encargado del área de 
producción ya que si no se logra una pronto solución la empresa seguirá 
incurriendo en costos innecesarios, ya que por cada pieza defectuosa esta es 
lijada nuevamente para corregir las fallas, cuando lo más favorable es realizar el 
trabajo eficazmente. 
5.3 MANUAL DE CALIDAD32 
En este documento se especificará la misión y visión de una empresa con 
respecto a la calidad, así como la política de la calidad y los objetivos que 
apuntan al cumplimiento de dicha política, todo esto ajustado a la empresa 
Muebles Victoria’s. Esta herramienta se estructura de la siguiente manera: 
 
 
 
                                                          
32
 Ver Anexos 7. Manual de Calidad. 
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Diagrama 14. Registros para asegurar la Calidad. 
 
5.3.1 TIPOS DE MADERA. 
La empresa utilizada para la elaboración de sus productos Genizaro (Cenízaro), 
Cedro Real y Guapinol mayormente. 
 Genizaro o Cenízaro (Albizia saman). 
Madera para construcción; muy decorativa en ebanistería y tornería. La 
madera es fuerte, resistente al ataque de los comejenes, es difícil de 
trabajar por su grano cruzado, pero toma un aspecto hermoso al pulir. 
 
Introducción 
Misión 
Visión 
Descripción de la empresa 
Politica de Calidad 
Objetivos de Calidad 
Registro de Calidad 
Organigrama de la empresa 
Propuesta de mejora del proceso productivo en la elaboración de la Silla Austriaca 
Señorial en la empresa “Muebles Victoria’s” de la ciudad de Masaya. 
 Página 114 
 
 Cedro Real (Cedrela Mexicana). 
La madera es suave, liviana fácil de trabajar, durable, resistente por lo 
cual es perseguida por los madereros para utilizarla en la fabricación de 
muebles, puertas, canoas y sobretodo en la construcción. 
 Guapinol (Hymenaea courbaril). 
Madera dura, fuerte y pesada, gracias a su alta densidad y textura tan lisa 
y bastante homogénea, es una de las maderas favoritas en el mundo 
entero para la fabricación de artículos verdaderamente finos y lujosos, 
como pisos, muebles y artículos torneados principalmente. 
5.3.2 CLASIFICACIÓN DE LA MADERA SEGÚN SU CALIDAD. 
 
 Fast select: El tablón presenta pocos defectos en ambas caras, 
defectos que permiten que se trabaje la madera, ya que durante el 
proceso desaparecen o se eliminan, dependiendo del acabado. 
 Común 1: El tablón presenta defectos en una sola cara. Estos defectos 
no afectan el acabado de la madera. 
 Común 2: El tablón presenta defectos en ambas caras, dichos 
defectos no evitan que la madera sea útil para su transformación en 
puertas, marcos o ventanas. 
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6 DISTRIBUCIÓN DE PLANTA 
6.1 DISTRIBUCIÓN DE PLANTA 
La distribución de planta es la colocación física ordenada de los medios 
industriales, tales como maquinaria, equipo, trabajadores, espacios requeridos 
para el movimiento de materiales y su almacenaje, además de conservar el 
espacio necesario para la mano de obra indirecta y los beneficios 
correspondientes. 
El tipo de distribución que más se adapta al tipo de producción realizado en 
Muebles Victoria’s es la “distribución por proceso”. Este tipo de distribución se 
caracteriza por estar conformado por varios departamentos bien definidos, cada 
uno de los cuales está dedicado a una sola o muy pocas tareas. 
La distribución por procesos tiene ventajas e inconvenientes inherentes. Una de 
sus mayores ventajas es su capacidad de adaptarse a una gran variedad de 
productos similares. Las máquinas de tipo general son menos caras que las 
preparadas para un producto determinado. 
Los equipos y máquinas de tipo general o uso múltiple permiten más fácilmente 
la eliminación de los paros de la producción. 
Este estudio ha analizado el proceso de elaboración de la Silla Austriaca 
Señorial en la empresa con el objetivo de conocer el orden y el lugar que mejor 
se adopte al proceso. 
6.1.1 INFORMACIÓN REQUERIDA. 
Los factores que más influyen en el planteamiento de una distribución de planta 
son: 
 Productos: es necesario conocer el producto que se fabrica, así como su 
diseño, dimensiones, peso, cantidad, embalaje (de ser necesario), etc. 
 Materiales: se deben de conocer los materiales que intervienen en la 
fabricación, sus dimensiones, su forma de almacenamiento, si entre ellos 
hay piezas terminadas o semi terminadas, etc. 
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 Ciclo de fabricación: naturalmente, el ciclo de fabricación es un factor 
primordial para decidir la distribución de planta, se debe de conocer el 
ciclo completo, operaciones, circulación, esperas, inspecciones, etc. 
 Maquinaria: maquinaria que interviene, sus características de producción, 
dimensiones, peso, necesidades de fuerza, herramientas, etc. 
 Movimiento de materiales y productos terminados: recipientes o bandejas 
para el traslado de materiales, medios mecánicos para estos traslados, 
estanterías, armarios, para los almacenamientos o esperas, etc. 
 Servicios: se incluyen en este apartado los de mantenimiento, servicios 
higiénicos, sanitarios, comedores, etc. 
 Versatilidad de la distribución: se debe de conocer si la planta cambia con 
frecuencia de fabricación, dato que debe de tenerse bien presente. 
 
6.1.2 PRESENTACIÓN DE LOS DATOS. 
6.1.2.1 Producto. 
A continuación podemos observar una pequeña tabla con los datos necesarios 
de la Silla Austriaca Señorial fabricada en Muebles Victoria’s. 
Tabla19. Información del producto. 
Información del producto 
Producto Ancho (cm) Fondo (cm) Alto (cm) Peso (lb) 
Silla Austriaca Señorial 69 53 120 50 
 
6.1.2.2 Materiales. 
Los materiales utilizados en Muebles Victoria’s son adquiridos por proveedores y 
algunos necesitan de una previa combinación entre ellos antes de ser aplicado a 
la Silla Austriaca Señorial. 
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Tabla 20. Información de materiales. 
Información de los materiales 
Material Proveedor Cantidad por silla ( Silla 
Austriaca Señorial) 
Característica 
 
Madera 
 
Aserrío el 
Chino 
 
170 pulgadas 
La madera le la 
mayor tiempo 
de vida al 
producto 
 
Pega Blanca 
F. Camilo 
Vega 
 
1/8 gln 
Ayuda a la 
unión de las 
piezas 
Tornillo de 1 
1/2" 
F. Camilo 
Vega 
4 unidades  
 
 
Le dan 
estabilidad a la 
silla. 
Tornillo de 2" F. Camilo 
Vega 
1 unidad 
Tornillo de 2 
1/2" 
F. Camilo 
Vega 
32 unidades 
Tornillo de 3" F. Camilo 
Vega 
12 unidades 
 
Sierra de 11 ft 
F. Camilo 
Vega 
1 unidad Corta la 
madera en 
piezas 
Pernos F. Camilo 
Vega 
4 unidades Une costilla con 
asiento 
Lija 50 S. 
Integrales 
1/2  metro  
 
Retiran lo 
áspero de la 
madera 
Lija 60 S. 
Integrales 
6 Cuartos 
Lija 80 S. 
Integrales 
4 Cuartos 
Lija 100 S. 
Integrales 
4 Cuartos 
Lija 150 S. 
Integrales 
4 Cuartos  
Ayudan a dar el 
acabado fino Lija 220 S. 
Integrales 
4 Cuartos 
 
Thenner 
 
F Camilo 
Vega 
 
1/2 gln 
Ayuda a 
suavizar el 
instrumento con 
el que sellan 
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Sellador F Camilo 
Vega 
 
1/2 gln 
Mezclado con 
el thenner sella 
la silla 
Tinte canela Sherwin 
Williams 
 
1/4 gln 
Una base inicial 
para reforzar el 
acabado 
Acabado 
Poliuretano 
Pinturas 
SUR 
1/8 de gln Juntos brindad 
el Acabado final 
a la silla ya sea 
mate (sin brillo), 
satinado (semi-
brillante) y 
brillante 
Diluyente Pinturas 
SUR 
1/16 gln 
Componente 
B 
Pinturas 
SUR 
1/16 gln 
 
6.1.2.2.1 Forma de almacenamiento de cada uno de los materiales. 
La madera es almacenada en el área de bodega de madera esperando así su 
respectivo uso. 
Todos los materiales son almacenados en el área de bodega, pero también se 
almacenan cantidades establecidas por el encargado de bodega en estantes 
metálicos localizados en cada área de producción para su fácil acceso. 
6.1.2.3 Ciclo de fabricación. 
La información del ciclo de fabricación de la Silla Austriaca Señorial  fabricada en 
la empresa Muebles Victoria’s fue presenta en los diagramas sinópticos y 
analíticos del capítulo: “Análisis del proceso” donde se pudo observar que los 
procesos aunque se hacen repetitivamente son necesarios para llevar a cabo la 
realización de las sillas, que el trabajador tarda mucho tiempo realizando cada 
una de las actividades y que la distribución de planta es la principal causa de la 
demora en los procesos. 
6.1.2.4 Maquinaria. 
En Muebles Victoria’s existen una serie de maquinarias de tipo industrial y 
maquinarias hechizas las cuales permiten al ebanista realizar los procesos de 
producción para la elaboración de la Silla Austriaca Señorial. 
Propuesta de mejora del proceso productivo en la elaboración de la Silla Austriaca 
Señorial en la empresa “Muebles Victoria’s” de la ciudad de Masaya. 
 Página 119 
 
Con esta maquinaria la empresa produce actualmente alrededor de 20 Sillas 
Austriacas Señorial en un periodo de un mes, pero con la correcta distribución de 
las maquinarias se pretende aumentar la cantidad de sillas elaboradas 
mensualmente.    
6.1.2.5 Movimiento de materiales y productos terminados. 
En el caso de la Silla Austriaca Señorial los materiales son comprados en los 
locales de los diferentes proveedores de Muebles Victoria’s, una vez comprados 
son llevados al área de bodega y previamente se coloca los materiales 
necesarios para una semana de trabajo en casilleros localizados en las 
diferentes áreas de trabajo. 
Una vez terminado el producto este puede ser: 
 Entregado al cliente que compro el producto. 
 Colocado en la sala de exhibición para su posterior venta. 
 Guardado en la bodega de productos terminados. 
 
6.1.2.6 Servicios. 
Muebles Victoria’s cuenta en su sala de exhibición con un lugar de servicios 
higiénicos y una oficina para atender a los clientes, en el área de producción 
cuenta únicamente con un lugar de servicios higiénicos para sus trabajadores. 
6.1.2.7 Versatilidad de la distribución. 
En la mueblería el tipo de producción de la silla en estudio es constante ya que 
la demanda de este producto por parte del mercado meta que la empresa tiene 
establecido es alta, por tal razón la empresa trata siempre de tener en 
inventarios elaborada este tipo de sillas. 
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6.1.3 ELABORACIÓN DE LA DISTRIBUCIÓN FÍSICA ORIENTADA AL 
PRODUCTO. 
El proceso productivo que se lleva a cabo en la empresa Muebles Victoria’s 
sigue un comportamiento de fabricación por procesos. Este proceso se 
caracteriza por estar conformado por varios departamentos bien definidos, cada 
uno de los cuales está dedicado a una sola o muy pocas tareas. 
Se puedo observar con el análisis mediante este estudio que el proceso actual 
no se encuentra ordenado, dando como resultado que el operario realice 
mayores distancias y ocupe mayor tiempo, debido a la mala distribución, además 
del poco espacio que presentan los puestos de trabajo. 
Los beneficios que se lograron obtener con la distribución propuesta fueron los 
siguientes: 
 Mayor espacio para el desplazamiento del trabajador. 
 Distribución de máquinas acorde a los procesos. 
 Reducción de distancias al transportarse de una maquina a otra 
Estos beneficios se pueden observar en los planos de distribución de planta33. Al 
ser el área de ebanistería la más afectada por la mala distribución de planta se 
propuso la redistribución de la maquinaria acorde al proceso productivo de la 
silla en estudio, se propuso a la empresa retirar una maquina Canteadora 
obsoleta, la que no es ocupada desde hace 1 año y ocupa un espacio necesario, 
de la misma manera una redistribución de los puestos de trabajo, los cuales al 
estar ordenados, facilitaran las rutas de acceso. 
 
 
 
                                                          
33
 Ver Anexo 8. Distribución de planta actual y propuesta. 
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7 PROPUESTA DE MEJORA “MANTENIMIENTO PREVENTIVO” 
7.1 PROPUESTA DE MEJORA MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
7.1.1 PROCEDIMIENTO DE LAS ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO 
PREVENTIVO. 
El mantenimiento preventivo se puede definir como una conservación planeada 
de las máquinas y equipos, producto de inspecciones periódicas, con el 
propósito de descubrir condiciones defectuosas. El área en la que se enfocó este 
estudio es el área de producción, donde se encuentra localizada las diferentes 
máquinas que abordaremos, ya que mediante la observación e investigación en 
la empresa se pudo constatar que la empresa carece de un departamento de 
mantenimiento, existiendo así riesgos y por lo que nos enfocaremos en esta 
área, donde también se identificó lo siguiente: 
 El mantenimiento es de tipo correctivo. 
 El personal no se hace responsable de los equipos durante la operación 
ordinaria. 
 No existe documentación necesaria referente a las actividades de 
mantenimiento. 
 Las máquinas y equipos no cuentan con manuales de funcionamiento. 
 No existe control de información. 
 No se cuenta con historial de las máquinas ni bitácoras 
El propósito fundamental del mantenimiento preventivo es maximizar la 
disponibilidad de las maquinas utilizadas en la producción de muebles de 
madera, minimizando el deterioro de las mismas.  
El plan de mantenimiento preventivo será propuesto a los operarios y mecánico 
los cuales en su mayoría no solo tienen que velar por el estado de la maquinaria 
sino que juegan el papel principal en el “proceso de producción”.  De esta forma 
el plan de mantenimiento preventivo tiene que encajar en la empresa, haciendo 
participe no solo al mecánico sino también a los operadores quienes están 
directamente relacionados con los problemas que presentan las máquinas. 
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7.1.2 ETAPAS DE IMPLEMENTACIÓN DE UN SISTEMA DE 
MANTENIMIENTO PREVENTIVO. 
Para la determinación de las actividades de mantenimiento preventivo, se tomó 
como base fundamental la experiencia del mecánico, determinando: 
 ¿Qué elementos? 
 ¿Qué actividades? 
 ¿Con que frecuencia? 
 ¿Qué duración? 
Consistió en: 
a. La selección de los equipos se realizó de acuerdo a los involucrados en el 
proceso productivo de la Silla Austriaca Señorial. 
b. Los formatos34 se elaboraron con la ayuda del conocimiento obtenido en 
la clase de mantenimiento industrial, esto con el fin de llevar un control 
más exacto del mantenimiento de las máquinas. 
c. Dividir cada una de las maquinas en elementos tecnológicos (elementos 
tecnológicos son todos aquellos sistemas, subsistemas, piezas, partes o 
puntos que deben de ser utilizados en cada inspección) para obtener una 
guía clara y precisa para la realización de las actividades de 
mantenimiento. 
d. La determinación de las actividades para cada uno de los tecnológicos y 
sus partes, se hizo con la ayuda de algunos manuales facilitados en la  
empresa, los cuales no son usados ya que se encuentran escritos en otro 
idioma. 
e. La determinación de las frecuencias de las actividades de mantenimiento 
preventivo, se realizó con la colaboración del mecánico y la ayuda de los 
manuales facilitados por la empresa. 
 
                                                          
34
 Anexo 8. Formatos de propuestas de mantenimiento preventivo. 
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f. La determinación de la duración de las actividades de mantenimiento 
preventivo se hizo en base a experiencia del mecánico ya que los 
manuales facilitados en su mayoría no cuentan con esta información. 
 
7.1.2.1 Seleccionar los equipos que se incluirán en el mantenimiento. 
7.1.2.1.1 Máquina Circular. 
Las maquina circular es una de las maquinas básicas de cualquier tipo de 
industria que trabaja con maderas.  
Su función básica es la precisión del corte. Aserrar tablas y tablones para 
obtener piezas de menor tamaño en la medida exacta, cortar a escuadra y 
subdividir paneles, cortes con incisor, realizar ranuras y construir canales de 
gran radio en el interior de una pieza.  
 
Máquina Circular JET 
12” Tilting Arbor Saw 
Modelo No JTAS-12X-5/1 LFR 
Stock No 708536 
Serial No 512030 
Motor 5HP, 1Ph, 230V 
Peso aproximado 396 S 
 
Tabla 21. Ficha Técnica Máquina Circular. 
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7.1.2.1.2 Máquina sinfín. 
Las sierras de cinta clásicas están construidas con una estructura de fundición 
que las convierte en pesadas y estáticas, lo cual les proporciona la solidez para 
cualquier trabajo. Existen maquinas Sin Fin de diferentes tamaños. 
Las más pequeñas se utilizan en las empresas de carpintería y ebanistería, para 
reducir tablas y tablones en piezas más pequeñas en bruto para su posterior 
cepillado y las más pequeñas para trabajos de torneado de maderas con formas 
curvas complejas 
Máquina Sinfín 
JWBS-18 Woodworking Bandsaw 
Modelo No JWBS-18 
Stock No 708750B 
Motor 1 ½ HP, 115V, 1 PH 
Serial No 410833 
Peso aproximado 346 lbs 
. 
Tabla 22. Ficha técnica Máquina Sinfín. 
7.1.2.1.3 Máquina Cepilladora. 
La Cepilladora desempeña también una de las funciones denominadas básicas, 
que consiste en cepillar o alisar la cara de la pieza de madera con la garantía de 
que quedara completamente plana. Con las cepilladoras, gracias a la 
incorporación de un eje con cuchillas, se puede alisar una cara de cualquier tabla 
o tablón, consiguiendo su nivelación en los dos sentidos axiales. 
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Máquina Cepilladora JET 
20” Planer 
Modelo No JWP-208-1 
Stock No 708528 
Motor 3HP, 1PH, 230V 
Serial No 7072808 
Peso aproximado 640 lbs 
 
Tabla 23. Ficha técnica Máquina Cepilladora. 
7.1.2.1.4 Máquina Canteadora. 
La Canteadora se utiliza para alisar el material abombado, cuarteado y dejarlo 
plano. Las canteadoras son después de las sierras circulares, las máquinas de 
trabajar maderas más peligrosas. 
Análisis de riesgos 
Contacto directo con el árbol porta-cuchillas debido a las siguientes causas: 
 Existencia de nudos u otros defectos en la madera. 
 Realizar el “canteado” de forma incorrecta. 
 Cepillado de piezas muy cortas. 
 Conducción defectuosa de la madera. 
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Máquina Canteadora 
JJ-6CSX Woodworking Jointer 
Modelo No JJ-6CSX 
Stock No 708457 
Motor ¾ HP, 1PH, 115/230V 
Peso aproximado 258 lbs 
 
Tabla 24. Ficha técnica Máquina Canteadora. 
7.1.2.1.5 Máquina Espigadora. 
La espigadora es una maquina tradicionalmente usada en el sector madera-
mueble, ya que tiene como objetivo fabricar exclusivamente partes provistas de 
espigas usadas en ensambles, dando formas a la punta de estas a fin de que 
puedan ser unidas a otras piezas que las reciben con una escopladura a través 
de un proceso tan sencillo como exigente cuando de precisión se trata. 
Máquina Espigadora 
Espigadora de 3 Ejes 
Modelo PRIMOR 
Motor 3HP,220V 
Peso aproximado 100 kg 
Tabla 25. Ficha técnica Máquina Espigadora. 
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7.1.2.1.6 Maquina Ruteadora. 
Una Ruteadora es una herramienta eléctrica rotativa en la que se monta una 
broca o fresa especial para efectuar trabajos de: ranurado, encajonado, 
canteado, biselado, etc. Sobre la madera, gran parte de la versatilidad de esta 
herramienta se debe a la infinidad de posibilidades que presta para hacer un 
sinfín de trabajos con el simple recambio de una broca o fresa para Ruteadora, 
así como del uso de diferentes guías y accesorios que facilitan la labor. 
Máquina Ruteadora 
Ruteadora Grande 
Modelo HR-5 
Motor 3HP,220V, 60 HZ, 1 PH 
Peso aproximado 300 lbs 
 
Tabla 26. Ficha técnica Máquina Ruteadora. 
7.1.2.1.7 Máquina Lijadora. 
Las lijadoras son máquinas utilizadas para alisar  o limpiar alguna pieza  
mediante el frotamiento con un objeto abrasivo, generalmente una lija. 
7.1.2.1.8 Compresor. 
El compresor es una maquina la cual se utiliza para poder brindar el aire 
necesario que ayuda a expulsar los diferentes tintes o acabados para agilizar de 
esta manera un poco más el proceso de pintado. 
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Compresor 
Compresor HUSKY PRO 
Modelo VT631403AJ 
Motor 240V, 60 HZ 
Peso aproximado 200 lbs 
 
Tabla 27. Ficha técnica de compresor. 
7.1.3 PLAN DE MANTENIMIENTO PLANIFICADO PROPUESTO. 
Anteriormente se expuso que en este momento Muebles Victoria’s  no cuenta 
con un Plan de Mantenimiento gestionado e implementado. Por lo tanto se 
dispuso a diseñar un plan propuesto para su debida ejecución. El plan abarca lo 
relacionado a  todas las maquinarias involucradas en el proceso productivo de la 
Silla Austriaca Señorial, al operario y ayudante que realiza las actividades en las 
máquinas y la persona que realiza el mantenimiento. 
El propósito principal de la creación del Plan de Mantenimiento es eliminar 
completa, o parcialmente, Horas Paro de Mantenimiento Correctivo, ya que esta 
es una actividad de mantenimiento que desajusta el Control de Costos de la 
mueblería. 
Primeramente se expondrá de manera general el Plan Propuesto Diseñado de 
manera general y a continuación se detallan cada uno de los mantenimientos 
con sus respectivas directrices propuestas para una correcta ejecución de la 
máquina durante las actividades. Esta vez no se incluye el apartado de 
“Herramientas Utilizadas” ya que se utilizan las mismas que el Plan de 
Mantenimiento Actual, se presenta a continuación: 
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7.1.3.1 Plan Propuesto. 
Plan de Mantenimiento Preventivo Propuesto 
Tipo de 
Mantenimiento 
Actividad 
SEMANAS Realizado 
por 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Mantenimiento 
Diario 
Limpieza de 
partes 
pequeñas y de 
uso diario de 
las máquina 
            Operario 
/Ayudante 
  
            
            
Revisión 
General 
Revisión y 
lubricado de 
partes de las 
maquinas 
                        
Operario 
/Ayudante 
  
            
            
Mantenimiento 
Pequeño 
Prueba de 
resistencia y 
dureza; 
revisión del 
exterior y 
posibles 
fisuras, 
desgaste de 
piezas 
                        
Propietario  
            
                        
            
            
Mantenimiento 
Mediano 
Revisión de 
desgaste, 
limpieza 
(desengrase), 
engrasado y 
calibración de 
Ejes, etc. 
                        
Técnico 
/Propietario 
            
    
            
            
Mantenimiento 
Grande 
Limpieza total, 
limpieza de 
cada parte del 
Motor 
                        
Técnico 
/Propietario 
            
  
                        
 
Nota: La realización del Mtto. Grande no aparece registrada ya que debe 
realizarse cada 6 meses como mínimo. 
 
Leyenda 
             Período de 
Mantenimiento   
  
Período fuera de 
Mantenimiento   
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7.1.3.1.1 Mantenimiento Diario. 
Durante esta etapa del mantenimiento se han diseñado las siguientes 
actividades a detalles: 
 
Plan de mantenimiento Diario 
Realizador Operario/Ayudante 
Actividades Limpieza del área de trabajo 
Limpieza de la Mesa de Trabajo 
Verificación del estado de la Sierra, Disco y Cuchillas de las 
maquinas. 
Frecuencia Este tipo de mantenimiento se realizara todos los días al 
finalizar la jornada. 
Tiempo de 
Duración 
El tiempo que Muebles Victoria’s destina para estas 
actividades es de 15 min 
Costos El costo de este mantenimiento es como mínimo C$ 60 
Elementos 
tecnológicos 
Área de trabajo, mesa de trabajo, sierras, discos y cuchillas 
Herramientas Escoba, Llaves. 
Materiales Aceite, Trapo para limpiar. 
 
El plan de mantenimiento diario es el mismo para todas las maquinas ya que 
únicamente se realiza una limpieza general. Se ha propuesto que se sea el 
operario con su ayudante quienes realicen este mantenimiento.  
De manera general, esta etapa no sufrirá cambios significativos con relación al 
plan que se implementa actualmente en Muebles Victoria’s. 
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7.1.3.1.2 Revisión General. 
Para la Revisión General ya se propusieron ciertos cambios que se detallan a 
continuación 
 
 
Se añadió la realización del Mantenimiento Diario (si coinciden en el momento de 
realización). Además, se incluyó una revisión de correas. 
Este sería el último mantenimiento que es realizado por el Operario con su 
Ayudante, debido a que los que proceden necesitan de un nivel más técnico para 
su implementación. 
 
Plan de mantenimiento de revisión general 
Realizador Operario/Ayudante 
Actividades • Desmontaje de las Correas 
• Lubricación de las maquinas 
• Engrase de maquinas 
• Verificación del estado de las correas 
• Cambio de correas (de ser necesario) 
• Montaje de las correas 
• Realización del Mantenimiento Diario (si coinciden) 
Frecuencia Este tipo de mantenimiento se realizará de manera semanal 
Tiempo de 
duración 
Se dispondrá de un tiempo de 40 min, como máximo, para su 
ejecución. 
Costos El costo de este mantenimiento es de, a lo sumo, C$300 
semanales 
Elementos 
tecnológicos 
• Elementos de Mantenimiento Diario (si coinciden) 
• Área de Trabajo 
• Partes pequeñas 
• Correas 
Herramientas • Herramientas de Mantenimiento Diario (si coinciden) 
• Martillo 
• Desarmadores 
Materiales • Grasa 
• Aceite 
• Trapo para limpiar 
Propuesta de mejora del proceso productivo en la elaboración de la Silla Austriaca 
Señorial en la empresa “Muebles Victoria’s” de la ciudad de Masaya. 
 Página 132 
 
7.1.3.1.3 Mantenimiento Pequeño. 
Al llegar a la parte media del Plan de Mantenimiento Preventivo se ha dispuesto 
que el Mantenimiento Pequeño se realice de la siguiente manera y con las 
siguientes directrices: 
Mantenimiento Pequeño 
Realizador Propietario 
Actividades • Desmontaje de la sierra, discos y chuchillas. 
• Lubricación de encaje de la sierra, discos y 
cuchillas. 
• Prueba de resistencia y dureza de la sierra, discos 
y cuchillas. 
• Verificación de fisuras en el lomo de la sierra 
• Verificación de fisuras en el cuerpo de la sierra 
• Revisión del desgate de los dientes de la sierra, 
discos y en el filo de las cuchillas. 
• Envío de la sierra, discos y cuchillas de las 
maquinas a afilar (de ser necesario) 
• Cambio de la Sierra, disco y cuchillas (de ser 
necesario) 
• Realización de Revisión General (si coinciden) 
Frecuencia Este tipo de mantenimiento se realizará de manera 
quincenal 
Tiempo de duración Se dispondrá de un tiempo de una hora como 
máximo, para su ejecución. 
Costos El costo de este mantenimiento es de, a lo sumo, 
C$500 por maquina quincenales 
Elementos Tecnológicos • Elementos de Revisión General (si coinciden) 
• Sierra de Cinta, Disco y cuchillas 
Herramientas • Herramientas de Revisión General (si coinciden) 
• Afiladora de sierra, discos y cuchillas 
• Soplete 
• Cepillo para metal 
Materiales • Lupa 
• Keroseno 
• Aceite 
• Trapo para limpiar 
 
El Propietario será el encargado de realizarlo debido a que él mismo se ha 
capacitado en campañas nacionales (a través de MYPYME) para realizar 
mantenimiento básico para máquinas que posee.  
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7.1.3.1.4 Mantenimiento Mediano. 
Esta fase del mantenimiento se ha propuesto que se desarrolle de la siguiente 
manera: 
Plan de Mantenimiento Mediano 
Realizador Técnico/Propietario 
Actividades* • Revisión de desgaste 
• Limpieza (desengrasado) 
• Engrase de todo el conjunto 
• Verificación del estado 
• Cambio de pieza (de ser necesario) 
• Montaje de las piezas 
• Realización del Mantenimiento Pequeño (si coinciden) 
Frecuencia Este tipo de mantenimiento se realizará cada tres meses 
Tiempo de 
duración 
Se dispondrá de un tiempo de 2-3 horas, como máximo, para su 
ejecución, por máquina. 
Costos El costo de este mantenimiento C$1400 por maquina como mínimo 
Elementos 
Tecnológicos 
• Elementos de Mantenimiento Pequeño (si coinciden) 
• Ejes 
• Rodos 
• Poleas 
Herramientas • Herramientas de Mantenimiento Pequeño (si coinciden) 
• Martillo 
• Desarmadores 
Materiales • Keroseno 
• Aceite 
• Grasa 
• Trapo para limpiar 
*Nota: la sección Actividades debe realizarse para los Ejes, Rodos y Polea etc., 
de manera independiente durante el mismo mantenimiento. 
Esta etapa que es bastante  grande, se ha planificado que sea ejecutada por un 
Técnico y el Propietario debido a que incluye mucho trabajo y se trabajan partes 
internas de importancia de cada máquina. A corto plazo, el costo sube debido a 
que esta vez se contratará a un Técnico, que realizará el mantenimiento. Pero a 
largo plazo reducirá los costos, esta suposición está basada en que en esta 
propuesta la frecuencia de realización es de cada tres meses debido a que en el 
plan antes diseñado la intervención de mantenimiento era demasiado constante, 
lo cual de cierto modo también inducía a la máquina desperfectos. 
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7.1.3.1.5 Mantenimiento Grande. 
Plan de Mantenimiento Grande 
Realizador Técnico/Propietario 
Actividades • Desmontaje del motor 
• Despiece del Sistema de Ventilación del motor 
• Overhaul del motor (Reparación de ciertas partes pequeñas) 
• Limpieza total de los ductos de ventilación del motor 
• Lubricación de las partes necesitadas 
• Verificación del Sistema de Ventilación 
• Revisión del estado de mangueras y tubos del motor 
• Verificación del Motor 
• Realización del Mantenimiento Mediano (si coinciden) 
Frecuencia Este tipo de mantenimiento se realizará como máximo 2 veces al 
año; y de ser así, se realizará con un intervalo de 6 meses entre 
ellos 
Tiempo de 
duración 
Se dispondrá de un día entero para su realización (Domingo, para 
evitar interferir en la producción) 
Costos El costo de este mantenimiento es de C$2000 por maquina como 
mínimo. 
Elementos 
Tecnológicos 
• Elementos de Mantenimiento Mediano (si coinciden) 
• Sistema de Ventilación 
• Motor 
Herramientas • Herramientas de Mantenimiento Mediano (si coinciden) 
• Compresor de aire 
• Desarmadores 
Materiales • Keroseno 
• Grasa 
• Aceite 
• Trapo para limpiar 
 
Debe de ser implementado por el Técnico y el Propietario por su nivel de trabajo 
y complejidad. Las actividades han sido más específicas para su realización de 
manera eficiente. Lo más importante es la propuesta en la frecuencia de 
ejecución, ya que se deberá de realizar, a lo sumo, 2 veces al año y cada seis 
meses. Esto para disminuir costos, y basados en la teoría, “el desmontaje y 
mantenimiento de un motor no deberá de ser mayor a 2 veces en el mismo año 
ya que traerá un desperfecto a largo plazo” 
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CONCLUSIONES 
El plan de mejora propone la utilización adecuada de cada uno de los formatos 
de control, de procesos y de registros expuestos, así como la utilización de 
herramientas de calidad para un control apropiado de los procesos y la 
implementación de 5S’s para lograr una mayor productividad y un mejor entorno 
laboral. 
El diagnóstico a la empresa Muebles Victoria´s permitió conocer los problemas 
que aquejan a la empresa, y de esta manera se presentaron diversas 
recomendaciones que al ponerlas en práctica mejorarían la situación actual tanto 
de la empresa como del proceso productivo de la silla en estudio; se conoció que 
el área critica, es el área de ebanistería, la cual con la implementación de 
herramientas de control, la metodología de las 5S’s y una adecuada distribución 
de planta, mejoraría notablemente. 
La metodología de las 5S´s facilitará considerablemente el proceso productivo de 
la empresa, ya que una reorganización adecuada logrará que los trabajadores 
tengan un puesto de trabajo ordenado, limpio y seguro, realizando sus labores 
de forma eficiente, disminuyendo los desperdicios de tiempo, optimizando el 
espacio físico y organizar los stocks, esto hará que el producto terminado 
alcance los estándares de calidad que el cliente espera al contratar los servicios 
de la empresa. 
Mediante el análisis de proceso, se detallaron las diferentes maquinas 
implicadas, los operarios necesarios y los materiales requeridos. Se presentaron 
diagramas tanto sinóptico, analítico como de recorrido que muestran todas las 
operaciones, distancias recorridas, tiempos necesarios y secuencias realizadas 
para la elaboración actual de la silla Austriaca Señorial. 
 
 
Propuesta de mejora del proceso productivo en la elaboración de la Silla Austriaca 
Señorial en la empresa “Muebles Victoria’s” de la ciudad de Masaya. 
 Página 136 
 
La simulación o monitoreo de procesos dio pautas para proponer, gracias a una 
nueva distribución de planta acorde a la realización del producto, la reducción de 
distancias realizadas por cada operario, y con un seguimiento adecuado de los 
procesos también se podría reducir aunque en menor medida los tiempos de 
realización de cada uno de los procesos. 
La correcta aplicación e interpretación de las herramientas de control de calidad 
empleadas en este estudio monográfico, garantizaron la detección de los errores 
que incurren en el proceso productivo, siendo el principal la falta de seguimiento 
a los procesos productivos, ya que no existe un control adecuado de cada uno 
de los proceso realizados por el operario, se propuso controlarlos para poder 
evitarlos e inclusive eliminarlos, para poder mejorar continuamente la calidad del 
producto. 
El manual de calidad facilitara a los trabajadores y la gerencia de la empresa 
herramientas para controlar el proceso productivo, lo que impedirá que el 
producto terminado sea afectado por tantos defectos, preservando la calidad de 
este. De la misma manera será útil para recolección de datos, diagnosticar 
problemas y lograr avances en términos de mejora en los procesos de 
producción. 
Con las técnicas aplicadas en este estudio, Muebles Victoria’s, desarrollará una 
cultura de calidad basada en la satisfacción del cliente. Con lo expuesto en este 
estudio se  incrementaran las capacidades de gestión del nivel operativo y 
complementario de las apuestas estratégicas y políticas de una organización, 
esto se realizara mediante la reingeniería de procesos, la cual mejorara los 
procesos productivos y la mejora continua de la calidad. De esta manera 
obtendrá mayor reconocimiento internacional al producir cada uno de sus 
productos con excelente calidad. 
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RECOMENDACIONES 
 Dar un seguimiento adecuado a cada uno de los procesos productivos 
con la utilización de herramientas de control de calidad, así como hojas de 
verificación para conocer la cantidad de defectos presentes en las piezas. 
 
 Aplicar el “Manual de implementación de la metodología de las 5S”, lo 
cual ayudara a la empresa a maximizar la eficiencia en los lugares de 
trabajo y mejorar la calidad de los productos. 
 
 Realizar una limpieza rápida tres veces al día en cada puesto de trabajo 
con el fin de mejorar la comodidad de los operarios volviéndola así más 
atractiva para los clientes que los visitan. 
 
 Hacer uso del “Manual de Calidad” presentado, con la utilización de los 
formatos de registros, con el fin de tener mayor control en el proceso de 
elaboración de muebles. 
 
 Realizar mejoras en el área de pintado y acabado de los muebles ya que 
no brinda las condiciones para un excelente acabado presentándose 
defectos por las partículas de polvo que están presente en el aire. 
 
 Implementar la redistribución propuesta en este estudio para mejorar la 
movilización entre las áreas de trabajo, de la misma manera disminuiría 
las distancias recorridas por operaciones realizadas. 
 
 Implementar la propuesta de la programación de las actividades de 
mantenimiento preventivo para evitar paros en la producción, aumentar la 
vida útil de las máquinas y aumentar la calidad de los productos. 
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GLOSARIO 
Botar poro: Operación de lijado que se realiza posterior a la aplicación de 
sellador, con el objetivo de facilitar la penetración de pintura en la madera. 
Caladora: Herramienta de corte eléctrica que permite cortar con precisión. 
Calar: Cortas piezas de forma exacta y definidas. 
Calidad: Es un conjunto de propiedades inherentes a un objeto que le confieren 
capacidad para satisfacer necesidades implícitas o explicitas. La calidad de un 
producto o servicio es la percepción que el cliente tiene del mismo, es una 
fijación mental del consumidor que asume conformidad con dicho producto o 
servicio y la capacidad del mismo para satisfacer sus necesidades. 
Cantear: Rectificar los bordes o el lado más angosto de una tabla. Realizar 
cortes más limpios y precisos, rectificando los bordes o los lados as angostos de 
una tabla. 
Cepillar: Rectificar la superficie amplia de una tabla. 
Desgruesar: Es Cepillar la madera quitando las imperfecciones de la superficie 
para que esta quede lisa. 
Efectividad: Es la capacidad de lograr un efecto deseado, esperado o anhelado. 
Se determina mediante la suma de la eficiencia y la eficacia. 
Eficacia: Es la medición de los resultados alcanzados en función de los objetivos 
propuestos. 
Eficiencia: Es la mejor utilización de los recursos para lograr los objetivos 
propuestos. 
Espigar: Cortar o dar formar a los extremos de las piezas para quitar grosor y 
sea una pieza de unión y sujeción con otras piezas. 
Propuesta de mejora del proceso productivo en la elaboración de la Silla Austriaca 
Señorial en la empresa “Muebles Victoria’s” de la ciudad de Masaya. 
 Página 139 
 
Fisura: Grietas que se producen en un objeto. 
Grieta: Hendidura alargada que se produce en un objeto. 
Hoyar: Realizar orificios en una superficie o pieza. 
Lijar: Alisar, abrillantar o pulir una cosa con lija, papel de lija u otro material 
abrasivo. 
Rutear: Dar forma a las piezas caladas o al mueble una vez armado por medio 
de cuchillas. 
Sellador: Material que ayuda al mantenimiento y cuidado de un inmueble. 
Tabla: Pieza de madera plana, de poco grueso y cuyas dos caras son paralelas 
entre sí. 
Tablón: Tabla gruesa. 
Tarjeta Roja: Formato donde se registran todos los objetos innecesarios dentro 
de la empresa. 
Variable: Magnitud cuyos valores están determinados por las leyes de 
probabilidad. 
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ANEXO 1. 
SITUACIÓN ACTUAL DE LA EMPRESA 
“MUEBLES VICTORIA'S”. 
 
 
 
 
 
 
 
  
  
  
Figura 1. Bodega en desorden 
Figura 2. Materiales en bodega sin 
ordenar. 
Figura 3. Piezas sin ordenar 
Figura 4. Puestos de trabajo 
desordenados 
  
  
Figura 5. Ripios fuera de lugar 
Figura 6. Sobrante de madera no es 
colocado en  el lugar destinado 
Figura 7. Aserrin  sin trasladarse al 
area donde se guarda 
Figura 8. Piezas de sillas sin 
ordenenar  cuando se esta 
trabajando en ellas. 
  
 
  
Figura 9. No existen vestidores  
Figura 10. Piezas a reutilizar sin 
clasificar 
Figura 11. Sobrantes de madera por 
todos lados del taller. 
Figura 12. Tarros y muebles sin 
utilizar fuera de lugar. 
  
  
Figura 13. Ripios fuera de lugar, que 
son peligrosos porque estan frente al 
horno de secado de madera. 
Figura 14. Basura en partes del 
taller.  
Figura 15. Mala distribucion de 
puestos de lijado. 
Figura 16. Enchufes y apagadores 
en mal estado 
  
 
  
Figura 17. Area de pintado 
desorganizada y sin el ambiente 
propicio para dar un buen acabado a 
las sillas 
Figura 18. Area de acceso a 
ebanisteria con elementos fuera de 
lugar 
Figura 19. No se cuenta con un 
parqueo de bicicletas. 
 
 
 
 
Figura 20. Boca del horno en mal 
estado y no cuenta con una tapa 
apropiada lo que es riegoso ya que 
hay material cerca que se quemaria 
con facilidad. 
  
 
 
 
 
 
ANEXO 2. 
MANUAL DE HERRAMIENTAS DE 
MEJORA 5S’S. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
INTRODUCCIÓN 
Es de vital importancia que en las empresas se mejore las condiciones de 
trabajo, la seguridad, el clima laboral, la motivación personal y la eficiencia con la 
finalidad de maximizar la calidad, la productividad y la competitividad de la 
empresa. 
Con este objetivo se creó la técnica denominada 5S, la cual ha sido 
implementada en grandes organizaciones en el mundo, con inicios en Japón 
donde ayudo a muchas organizaciones a crecer y a mejorar siendo una de ellas 
la corporación TOYOTA, la cual hoy en día es reconocida mundialmente. 
Con la implementación de esta técnica en la empresa “Muebles Victoria’s”, se 
pretende ciertas variables lo cual le será de ayuda no solo económicamente, sino 
que también les abrirá los caminos al querer implementar en un futuro algún 
Sistema de Gestión de Calidad. 
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OBJETIVOS 
GENERAL 
 Que todas las personas que laboran en la empresa “Muebles Victoria’s”, 
logren desarrollar un nivel de cultura uniforme para la correcta 
implementación de la técnica de las 5’S 
ESPECIFICOS 
 Que los trabajadores de la empresa posean el conocimiento necesario 
para llevar a cabo el desarrollo de la técnica 5’S en el entorno laboral. 
 Llevar a cada uno de los trabajadores a comprender cada uno de los 
términos japoneses y los beneficios que brinda el implementarlos. 
 Crear una cultura organizacional, basada en el compromiso, la disciplina y 
la creación de las condiciones para la productividad y la calidad en el 
entorno. 
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Para la correcta implementación de las 5’S en la empresa “Muebles Victoria’s” 
deberá de seguirse el siguiente flujograma: 
  
Compromiso 
Promocion 
Educacion-
Entrenamiento 
Seleccion de 
areas 
Definicion de la 
situacion actual 
Clasificacion 
Disciplina  
Limpieza 
Evaluacion 
Organizacion Estandariacion 
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 COMPROMISO 
La empresa debe comprometerse al cumplimiento continuo de la metodología de 
las 5’S para que de esta manera lo logrado no se deteriore, solo con el 
compromiso de hacer los pasos como se indicaran a continuación es que se 
lograra tener un entorno laboral agradable y de calidad. 
 PROMOCION 
Para empezar la realización de la metodología de las 5’S se debe de buscar la 
participación de los afectados, promocionando los beneficios de las 5’S con 
pancartas motivacionales. 
 EDUCACION-ENTRENAMIENTO 
Luego de promocionar la metodología de las 5’S se debe de proceder a dar 
capacitaciones a los involucrados con el apoyo de este manual y la utilización de 
herramientas como diapositivas que reflejen los pasos a seguir para la 
implementación de las 5’S. 
 SELECCIÓN DE AREA 
Para poder llevar un buen control y aplicación de las 5’S se recomienda que se 
realice por área y comenzar por el lugar donde más se necesita la organización y 
la limpieza. En la empresa “Muebles Victoria’s” las áreas donde más se requiere 
de orden y limpieza es en el área de producción y bodega. 
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 DEFINICION DE LA SITUACION ACTUAL 
Después de elegir la primera área donde se realizara la metodología 5’S se debe 
de definir las condiciones que esta presenta y de esta manera determinar los 
objetivos a seguir. Para llevar un control más detallado la empresa debe de 
documentar la situación actual por medio de fotos que reflejen los aspectos 
negativos, y luego de aplicadas las 5’S poder hacer una comparación del antes y 
el después. 
 CLASIFICACION (SEIRI) 
La primera S que se aplica es seiri(clasificación) que significa eliminar del área 
de trabajo todos los elementos innecesarios y que no se requieren para realizar 
nuestra labor. 
La primera S consiste en: 
 Separa en el sitio de trabajo las osas que realmente sirven de las que no 
sirven. 
 Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario. 
 Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo. 
 Separar los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso, 
seguridad y frecuencia de utilización con el objetivo de facilitar la agilidad 
del trabajo. 
 
 
 
  
Primera S (Seiri) 
Realizo: 
F.,V. 
Fecha: 
26/08/13 
Sección: 
5 
Manual de herramientas de mejora 5 S 
Reviso: 
D.Ch 
Pág.: 
6/20 
 
Para la fácil realización de la clasificación se debe de utilizar formatos de un 
inventario físico como el que se propone a continuación. 
Muebles Victoria's 
5'S. Inventario Físico de Área de Acceso a Producción 
No Descripción 
Estado del Material 
Cantidad 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
1 
  
  
 
  
 2   
 
  
 
  
 3 
 
  
 
  
  4 
  
  
 
  
 5 
  
  
 
  
 6 
  
  
 
  
 7 
  
  
 
  
 8 
 
  
    9 
 
  
    10 
 
  
 
  
  11 
 
  
  
  
 12 
  
  
 
  
 13 
  
    
  14     
 
  
  15 
  
  
 
  
 16 
  
    
  17 
  
  
 
  
 18 
  
  
 
  
  
Este formato mostrara cuales elementos se encuentran ocupando espacio 
innecesario y en qué cantidades. 
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Una vez que todos los elementos han sido clasificados se debe de decidir el 
lugar donde estarán ubicados temporalmente y decidir que se hará con estos. 
Para poder tomar la decisión del destino de los elementos innecesarios se 
recomienda utilizar el algoritmo que se muestra a continuación. 
 
Este algoritmo ayudara a sacar beneficios de los elementos que generan 
desperdicio de espacio en la empresa. 
¿Son 
utiles?
¿Con 
valor?
¿Son utiles 
para 
alguien?
Objetos Dañados 
Objetos Obsoletos
Objetos de mas 
Organizarlos
Repararlos:
Descartarlo:
Objetos Necesarios:               
Donar Transferir
Si
No
No
Si
Si
No
Vender
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La tarjeta de color rojo permite marcar o "denunciar" que en el sitio de trabajo 
existe algo innecesario y que se debe tomar una acción correctiva. Se utiliza el 
color rojo si se trata de elementos que no pertenecen al trabajo como envases 
de comida, desechos de materiales de seguridad como guantes rotos, papeles 
innecesarios, etc. 
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Una vez implementada cada S se debe de realizar un auto-examen que 
determine el nivel de las condiciones finales las cuales se clasifican en malo, 
regular y muy bueno. 
AUTO-EXAMEN 
¿Utilizo o no puedo utilizar la selección? 
No. De 
5 S 
Evaluación Puntuación 
S 
E 
L 
E 
C 
C 
I 
O 
N 
No Aspectos Que verificar  
(Sugerencias) 
M
B 
R M 
1 Objetos presentes y 
sin uso en el área 
Materiales o 
herramientas 
innecesarias 
   
2 Objetos personales Hallazgos frecuentes 
de los mismos 
   
3 Clasificación de lo 
que sirve y necesita 
Ubicación de objetos 
por frecuencias de 
uso 
   
CALIFICACION: ____________   
PUNTUACION: MB- Muy Bueno 
                          R- Regular 
                          M- Malo 
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 ORGANIZACIÓN (seiton) 
La segunda S consiste en organizar los elementos que hemos clasificado como 
necesarios de modo que se puedan encontrar con facilidad. 
Se pueden usar métodos de gestión visual para facilitar el orden, identificando 
los elementos y lugares del área. Es habitual en esta tarea el lema (leitmotiv) «un 
lugar para cada cosa, y cada cosa en su lugar» 
 
Es de gran importancia tener en cuenta que para aplicar seiton es necesario 
darle a cada cosa una ubicación propia, teniendo en cuenta la frecuencia de uso. 
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Aplicar estos criterios es fundamental pues de esta forma se minimizan los 
tiempos de movimientos para la búsqueda de un objeto, como consecuencia de 
una mejor organización. 
Con la siguiente tabla basada en esta S se puede orientar como se aplica el 
seiton. 
 
 
 
 
Cuando se determina los lugares más convenientes para los elementos según su 
nivel de uso y la identificación de los lugares donde están ubicados por medios 
de letreros ayuda a identificar con mayor facilidad los elementos y disminuye la 
pérdida de tiempo por búsquedas. 
 
  
Junto  
Cerca 
En el área 
En otra área 
En bodega o archivo 
Cada hora  
Varias veces al día 
Una vez a la semana 
Una vez al mes 
Una vez al año 
Si su uso es 
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Se debe de crear organigramas con la ubicación de los objetos por cada área 
seleccionada, estos organigramas ayudara a tener un registro de la ubicación de 
os objetos para que sea más fácil ubicarlos. Estas informaciones deben de estar 
a la disponibilidad de los trabajadores que se encuentran directamente 
relacionados con los objetos. 
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AUTO-EXAMEN 
¿Utilizo o no puedo utilizar en la empresa? 
No de    
5 S 
Evaluación Puntuación 
 
O 
R 
D 
E 
N 
No Aspectos 
Que verificar 
(Sugerencias) 
MB R M 
1 
Identificación de cada 
clase de tema 
¿Todos están 
identificados por 
nombre, tema, área 
y tipo? 
   
2 Detección de faltantes 
¿Existen 
indicadores 
visuales de la falta 
de algo? 
   
3 
Existen sistemas auto 
explicativo de 
localización 
congruente 
Existen sistemas 
auto explicativo de 
localización 
congruente 
   
4 
Lugares específicos 
para papelería y 
archivo 
Lugares específicos 
para papelerías y 
archivos 
   
5 
Se prevé el desabasto 
y los sobre inventario 
de papelería y 
materiales de oficina 
¿Existen 
indicadores de 
máximos y 
mínimos? 
   
6 
Orden en instalaciones 
y bien señalizados. 
Orden en 
instalaciones y bien 
señalizados 
   
CALIFICACION: ___________ 
PUNTUACION: MB- Muy Bueno 
                          R- Regular 
                          M- Malo 
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 LIMPIEZA (SEISO) 
La limpieza se relaciona estrechamente con el buen funcionamiento de los 
equipos y la habilidad para producir artículos de calidad. La limpieza implica no 
únicamente mantener los equipos dentro de una estética agradable 
permanentemente, sino también crear y mantener un pensamiento superior al 
simple de limpiar. 
Se puede dividir la limpieza en cuatro pasos: 
1. Dividir el área y asignar actividades. 
2. Establezca: 
 ¿Qué se limpia? 
 ¿Cuál es la secuencia? 
 ¿Con que frecuencia? 
 ¿A qué profundidad? 
 ¿Qué instrumentos de limpieza se van a utilizar? 
3. Fijar las reglas y el objetivo. 
4. Verifique la ejecución. 
A continuación presentaremos la división de las áreas de la empresa “Muebles 
Victoria’s” 
 
  
División de las áreas de la empresa “Muebles Victoria’s” 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
SV: Sala de ventas 
AE: Área de 
ebanistería 
LE: Lijado 
ebanistería 
BMA: Bodega de 
madera 
P: pintado 
EP: Entrada 
producción 
S: Servicios L: Lijado D: Desechos solidos 
B: Bodega materiales 
MR: Madera a 
reutilizar 
BM: Bodega de 
Muebles 
H: Horno de secado 
SV 
E
P 
B 
AE 
s 
MR 
LE L 
BM 
BMA P 
BM 
D 
H H 
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Una vez que se tienen divididas las áreas de la empresa se debe de establecer 
que es lo que se debe de realizar en cada área y asignar las responsabilidades a 
cada uno de los trabajadores para que la limpieza pueda realizarse en equipo, 
en el tiempo establecido y de manera organizada.  
En el siguiente formato servirá para la asignación de las tareas de los obreros: 
PROGRAMA DE LIMPIEZA DIARIO 
Área Articulo Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes 
Bodega de 
Materiales 
-      
Acceso a 
ebanistería 
Pisos      
Ebanistería 
Pisos      
Maquinas      
Retirar 
aserrín 
     
Retirar 
Ripios 
     
Servicios 
higiénicos 
Lavar      
Lijado 
Ebanistería 
Retirar 
aserrín 
     
Pisos      
Paredes      
Maquinas      
  
  
PROGRAMA DE LIMPIEZA DIARIO 
Área Artículos lunes Martes Miércoles Jueves Viernes 
Lijado 
Pisos      
Retirar 
aserrín 
     
Pintado 
Ordenar 
muebles 
     
Pisos      
Retirar 
basura 
     
 
Cada espacio vacío de este formato deberá ser llenado debidamente por el 
encargado de producción semanalmente esto con el fin de que cada actividad 
pueda ser realizar por cada trabajador, rotando así a los trabajadores para que 
todos realicen la misma cantidad de actividades.  
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AUTO-EXAMEN 
¿Utilizo o no puedo utilizar la limpieza? 
No. De 
5 S 
Evaluación Puntuación 
L 
I 
M 
P 
I 
E 
Z 
A 
 
No Aspectos Que verificar  
(Sugerencias) 
MB R M 
1 Suciedad y polvo en 
el área de trabajo y 
equipo 
¿Revisa bien todo 
los lugares de 
trabajo? 
   
2 Control de pizarrón, 
baldes etc. 
¿Existen baldes 
vacíos y sin usos? 
   
3 Limpieza diaria 
sobre puestos de 
trabajo 
Verificar el control 
de aseo 
   
CALIFICACION: ____________   
PUNTUACION: MB- Muy Bueno 
                          R- Regular 
                          M- Malo 
 
  
  
Cuarta S (Seiketsu) 
Realizo: 
F.,V. 
Fecha: 
26/08/13 
Sección: 
8 
Manual de herramientas de mejora 5 S 
Reviso: 
D.Ch 
Pág.: 
19/20 
 
  ESTANDARIZACION (SEIKETSU) 
Seiketsu es la metodología que nos permite mantener los logros alcanzados con 
la aplicación de las tres primeras “S”. Si no existe un proceso para conservar los 
logros, es posible que el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener elementos 
innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con nuestras acciones. 
Seiketsu pretende: 
 Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres primeras S. 
 Enseñar al operario a realizar normas con el apoyo de la dirección y un 
adecuado entrenamiento. 
 Las normas deben contener los elementos necesarios para realizar el 
trabajo de limpieza, tiempo empleado, medidas de seguridad a tener en 
cuenta y procedimiento a seguir en caso de identificar algo anormal. 
 En lo posible se deben emplear fotografías de cómo se debe mantener el 
equipo y las zonas de cuidado. 
 El empleo de los estándares se debe auditar para verificar su 
cumplimiento. 
 Las normas de limpieza, lubricación y aprietes son la base del 
mantenimiento autónomo.  
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Beneficios del seiketsu: 
 Se guarda el conocimiento producido durante años de trabajo. 
 Se mejora el bienestar del personal al crear un hábito de conservar 
impecable el sitio de trabajo en forma permanente. 
 Los operarios aprender a conocer en profundidad el equipo. 
 Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o 
riesgos laborales innecesarios. 
 La dirección se compromete más en el mantenimiento de las áreas de 
trabajo al intervenir en la aprobación y promoción de los estándares 
 Se prepara el personal para asumir mayores responsabilidades en la 
gestión del puesto de trabajo. 
 Los tiempos de intervención se mejoran y se incrementa la productividad 
de la planta. 
Se recomienda: 
Elaborar por área el manual de implementación 5 S, el cual deberá contener lo 
siguiente: 
 Evidencia de las condiciones anteriores. 
 Distribución general de las áreas, herramientas, mobiliarios y equipos. 
 Descripción de cada área. 
 Identificación de cada documento y articulo. 
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AUTO-EXAMEN 
¿Utilizo o no puedo utilizar la estandarización? 
No. De 
5 S 
Evaluación Puntuación 
E 
S 
T 
A 
N 
D 
A 
R 
I 
Z 
A 
R 
 
No Aspectos Que verificar  
(Sugerencias) 
MB R M 
1 Procedimientos de 
limpieza 
¿Existen? 
¿Responsables? 
¿Controles? 
   
2 Procedimientos de 
trabajo 
Revisar estándares 
y procedimientos de 
trabajo 
   
3 Uso de ropa y 
equipo 
¿Se está usando la 
ropa y el equipo 
adecuado? 
   
CALIFICACION: ____________   
PUNTUACION: MB- Muy Bueno 
                          R- Regular 
                          M- Malo 
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SHITSUKE o Disciplina significa convertir en hábito el empleo y utilización de los 
métodos establecidos y estandarizados para el orden y la limpieza en el lugar de 
trabajo.  
Las cuatro “S” anteriores se pueden implantar sin dificultad si en los lugares de 
trabajo se mantiene la Disciplina. Su aplicación nos garantiza que la seguridad 
será permanente, la productividad se mejore progresivamente y la calidad de los 
productos sea excelente. 
Shitsuke implica el desarrollo de la cultura del autocontrol dentro de la empresa. 
Los hábitos desarrollados con la práctica se constituyen en un buen modelo para 
lograr que la disciplina sea un valor fundamental en la forma de realizar un 
trabajo. 
Shitsuke implica: 
 El respeto de las normas y estándares establecidos para conservar el sitio 
de trabajo impecable. 
 Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el 
funcionamiento de una organización. 
 Promover el hábito de auto controlar o reflexionar sobre el nivel de 
cumplimiento de las normas establecidas. 
 Comprender la importancia del respeto por los demás y por las normas en 
las que el trabajador seguramente ha participado directa o indirectamente 
en su elaboración. 
 Mejorar el respeto de su propio ser y de los demás. 
 
  
     
 
 
 
ANEXO 3. 
FORMATOS PROPUESTOS PARA 
IMPLEMENTAR 5S’S. 
 
 
 
 
  
 
ACCESO A PRODUCCIÓN. 
Tabla de actividades de organización          
Área de acceso a producción 
No Nombre del 
elemento 
Frecuencia de 
uso 
Lugar de ubicación Persona que realizara el 
traslado 
1 Bolsa de cemento Ocasional Bodega de materiales y herramientas Bodeguero 
2 Escalera  Ocasional Área de secado al aire libre Bodeguero 
3 Rollo de alambre Ocasional Bodega de materiales y herramientas Bodeguero 
4 Soporte de pizarra  Ocasional Bodega de materiales y herramientas Bodeguero 
5 Llave de cruz Semanal Bodega de materiales y herramientas Bodeguero 
6 Balde  Diario Área de Ebanistería Bodeguero 
7 Cierra de mano Ocasional Bodega de materiales y herramientas Bodeguero 
8 Cartones Ocasional Bodega de productos terminados Bodeguero 
9 Tablas de caoba Ocasional Bodega de madera Ayudante de Ebanistería 
10 Piezas de madera 
reajustadas 
Ocasional Área de Acceso a producción Bodeguero 
11 Colchones  Ocasional Bodega de productos terminados Bodeguero 
12 Mecate Ocasional Bodega de materiales y herramientas Bodeguero 
13 Aceite para carro Ocasional Bodega de materiales y herramientas Bodeguero 
14 Escobas Diario Bodega de materiales y herramientas Bodeguero 
15 Sacos Diario Bodega de materiales y herramientas Bodeguero 
16 Tablas para Clóset Ocasional Área de Ebanistería Ayudante de Ebanistería 
 
 
  
ÁREA DE PRODUCCIÓN. 
Tablas de actividades de organización 
Área de Ebanistería 
No Nombre del elemento Frecuencia de uso Lugar de ubicación Persona que realizara el traslado 
1 Mesas de trabajo Diario Área de Ebanistería - 
2 Envase con pegas Diario Área de Ebanistería - 
3 Sargentos Diario Área de Ebanistería - 
4 Escobas Diario Bodega de materiales y herramientas Bodeguero 
5 Plantillas Ocasional Bodega de madera Bodeguero 
6 Madera a reutilizar  Ocasional Área de madera a reutilizar Bodeguero 
7 Disco circular Diario Bodega de materiales y herramientas Bodeguero 
8 Escuadras metálicas Diario Bodega de materiales y herramientas Bodeguero 
9 Baldes Diario Área de Ebanistería - 
10 Piezas en puestos de 
trabajo 
Ocasional Área de Ebanistería - 
11 Extensiones Diario Área de Ebanistería - 
12 Piezas a utilizar  Diario Área de Ebanistería - 
13 Muebles a reparar Diario Área de Acceso a ebanistería Ayudantes de Ebanistería 
14 Muebles en elaboración Diario Área de Ebanistería - 
15 Piezas a reajustar Diario Área de Ebanistería - 
16 Maq. Circular Industrial Diario Área de Ebanistería - 
17 Maq. Circular Artesanal Diario Área de Ebanistería - 
18 Maq. Ruteadora 
Vertical 
Diario Área de Ebanistería - 
19 Maq. Cepilladora Ind. Diario Área de Ebanistería - 
20 Maq. Canteadora Ind. Diario Área de Ebanistería - 
21 Maq. Sinfín  Diario Área de Ebanistería - 
22 Maq. Espigadora  Diario Área de Ebanistería - 
23 Maq. Canaladora Horiz. Diario Área de Ebanistería - 
24 Maq. Circular de mesa  Diario Área de Ebanistería - 
25 Maq. Cortadora Diario Área de Ebanistería - 
26 Grabadora Diario Área de Ebanistería - 
27 Muebles Semi-armados Diario Área de Ebanistería - 
28 Camisa de trabajo Diario Área de Ebanistería - 
  
 
 
ÁREA DE LIJADO DE EBANISTERIA. 
   
Tabla de actividades de organización          
Área de Lijado de Ebanistería 
No Nombre del 
elemento 
Frecuencia de 
uso 
Lugar de ubicación Persona que realizara el traslado 
1 Piezas sin utilizar Ocasional Área de Ebanistería Ebanista 
2 Almacén metálico Ocasional Área de lijado de ebanistería Bodeguero 
3 Piezas a lijar  Diario Área de lijado de ebanistería Ebanista 
4 Mesas de trabajo Diario Área de lijado de ebanistería - 
5 Bancos de apoyo Diario Área de lijado de ebanistería - 
6 Platos para lijar Ocasional Almacén metálico Bodeguero 
7 Escuadras 
metálicas 
Ocasional Almacén metálico Bodeguero 
8 Martillo Ocasional Almacén metálico Bodeguero 
9 Maquinas lijadoras 
horizontales 
Ocasional Área de lijado de ebanistería - 
  
 
 
ÁREA DE LIJADO Y SELLADO. 
Tabla de actividades de organización          
Área de Lijado y Sellado 
No Nombre del elemento Frecuencia de 
uso 
Lugar de ubicación Persona que realizara el 
traslado 
1 Pizarras Diario - - 
2 Mesas de apoyo Diario - - 
3 Recipiente con agua Diario - - 
4 Recipiente para sellador Diario - - 
5 Cajas con instrumento de 
trabajo  
Diario - - 
6 Muebles a lijar Diario - - 
7 Piezas a lijar Diario - - 
8 Mesas de trabajo Diario - - 
9 Cajón  Diario - - 
10 Almacén metálico Diario - - 
11 Recipiente para thenner Diario - - 
12 Baldes Diario - - 
13 Muebles a sellar  Diario - - 
14 Bolsas con cuadernos Diario - - 
15 Zapatos de trabajo Diario - - 
16 Camisas de trabajo Diario - - 
 
  
  
 
 
 
ÁREA DE PINTADO. 
Tabla de actividades de organización          
Área de Pintado 
No Nombre del elemento Frecuencia de uso Lugar de ubicación Persona que realizara el traslado 
1 Baldes Diario - - 
2 Pizarra Diario - - 
3 Mesa de trabajo Diario - - 
4 Compresor alto Diario - - 
5 Muebles sin acabado Diario - - 
6 Soporte de metal Diario - - 
7 Escoba Diario - - 
8 Almacén metálico Diario - - 
9 Papel periódico Diario - - 
  
  
 
ÁREA DE SECADO AL AIRE LIBRE. 
Tabla de actividades de organización          
Área de Secado al aire libre 
No Nombre del elemento Frecuencia de 
uso 
Lugar de ubicación Persona que realizara el traslado 
1 Separadores de madera Ocasional Cerca del horno de secado Bodeguero 
2 Ripios Diario Lugar de ripios Encargados de Limpieza 
3 Sobrante de madera Ocasional Lugar madera a reutilizar Ayudante de ebanistería 
4 Piezas viejas Ocasional Lugar madera a reutilizar Ayudante de ebanistería 
5 Barril  Ocasional Bodega de madera Bodeguero 
6 Tablas fuera de lugar Ocasional Bodega de madera Ayudante de ebanistería 
7 Baldes  Diario - - 
8 Madera secándose Ocasional - - 
9 Barril metálico con agua Diario - Vigilante/Bodeguero 
10 Carretilla Diario Cerca del taller de ebanistería Bodeguero/Ebanista 
 
  
  
ÁREA DE BODEGA DE PRODUCTOS TERMINADOS. 
Tabla de actividades de organización          
Área de Bodega de Productos terminados 
No Nombre del elemento Frecuencia de uso Lugar de ubicación Persona que realizara el 
traslado 
1 Muebles sin lijar Diario Área de Lijado y Sellado Lijador 
2 Asientos tapizados Ocasional - - 
3 Sillas metálicas Ocasional - Ayudante de ebanistería 
4 Compresores portátiles Ocasional Bodega de materiales y 
herramientas 
Bodeguero 
5 Sacos de espuma triturado Ocasional - - 
6 Plantillas de muebles Ocasional Bodega de madera Ayudante de ebanistería 
7 Muebles terminados Ocasional - - 
8 Alfombras Ocasional - - 
9 Cuerda Ocasional Bodega de materiales y 
herramientas 
Bodeguero 
10 Trozos de madera sin 
utilizar 
Ocasional Área de Ripios Bodeguero 
11 Muebles Sin sellar  Diario Área de Lijado y Sellado Lijador 
12 Maquina cortadora Ocasional - - 
13 Sillas tapizadas Lijadas Ocasional - - 
14 Sobrantes de Espuma Ocasional - - 
15 Envase con diluyente Diario Bodega de materiales y 
herramientas 
Bodeguero 
16 Rollo de mecate Ocasional Bodega de materiales y 
herramientas 
Bodeguero 
17 Muebles solo lijado Diario Área de Lijado y Sellado Lijador 
18 Bultos empacados Ocasional - - 
19 Caja con artículos varios Ocasional - - 
  
 
 
ÁREA DE BODEGA DE PRODUCTOS Y HERRAMIENTAS. 
Tabla de actividades de organización          
Estante de Repuestos 
No Nombre del elemento Frecuencia de uso Lugar de ubicación Persona que realizara el 
traslado 
1 Manguera de compresor Ocasional Estante No 5 Bodeguero 
2 Aceite para compresor Trimestral Estante No 5 Bodeguero 
3 Llantas para compresor Ocasional Estante No 5 Bodeguero 
4 Juego de Cuchillas  Semanal Estante No 5 Bodeguero 
5 Envase de grasa Semanal Estante No 5 Bodeguero 
6 Botella con aceite Semanal Estante No 5 Bodeguero 
7 Cuchillas sin afilar Semanal Estante No 5 Bodeguero 
8 Bolsa de herramienta de 
electricidad 
Ocasional Estante No 5 Bodeguero 
9 Caja con panel eléctrico Ocasional Estante No 5 Bodeguero 
10 Plato de Lijadora  Ocasional Estante No 5 Bodeguero 
11 Sierra Nueva Ocasional Estante No 5 Bodeguero 
12 Piezas de maquina circular Ocasional Estante No 5 Bodeguero 
  
  
Tabla de actividades de organización          
Estante de materiales 
No Nombre del elemento Frecuencia de uso Lugar de ubicación Persona que realizara el traslado 
1 Bisagra de codo Ocasional Estante 1 Bodeguero 
2 Pasadores  Ocasional Estante 1 Bodeguero 
3 Rieles Ocasional Estante 1 Bodeguero 
4 Trabas de presión Ocasional Estante 1 Bodeguero 
5 Tornillo de 1" Diario Estante 1 Bodeguero 
6 Tornillo de 3" Diario Estante 1 Bodeguero 
7 Bisagras nuevas Ocasional Estante 1 Bodeguero 
8 Cajas de tornillos de 1 1/2",2",2 1/2" Diario Estante 1 Bodeguero 
9 Tornillos varios Ocasional Estante 1 Bodeguero 
10 Pernos Ocasional Estante 1 Bodeguero 
11 Cajas con clavos de 1", 1 1/2", 2" Diario Estante 1 Bodeguero 
12 Cajas con torneados Ocasional Estante 1 Bodeguero 
13 Envase con arandelas y tuercas Ocasional Estante 1 Bodeguero 
14 Bolsas con halógenos Ocasional Estante 1 Bodeguero 
15 Caja con clavos de 2" Ocasional Estante 1 Bodeguero 
16 Puntas de atornillar Ocasional Estante 1 Bodeguero 
17 Botella con caja de puntas Ocasional Estante 1 Bodeguero 
18 Recipiente con brocas Ocasional Estante 1 Bodeguero 
19 Rollos de Lija (60,80,100,50) Diario Estante 3 Bodeguero 
20 Pliegos de lija 150 Diario Estante 3 Bodeguero 
21 Pliegos de lija 220 Diario Estante 3 Bodeguero 
22 Papel periódico Ocasional Estante 3 Bodeguero 
23 Caja con maskingtape Semanal Estante 3 Bodeguero 
24 Tinte Negro Ocasional Estante 3 Bodeguero 
25 Tinte Arce colonial Ocasional Estante 3 Bodeguero 
26 Tapaporo Natural Ocasional Estante 3 Bodeguero 
27 Tinte canela oscuro Ocasional Estante 3 Bodeguero 
28 Bolsas con trapos Cada dos días Estante 3 Bodeguero 
29 Taype transparente Ocasional Estante 4 Bodeguero 
30 Tinte amarillo Ocasional Estante 4 Bodeguero 
31 Barniz brillante Ocasional Estante 4 Bodeguero 
32 Componente B Diario Estante 4 Bodeguero 
33 Acabado poliuretano Diario Estante 4 Bodeguero 
34 Durotint Blanco Ocasional Estante 4 Bodeguero 
 
  
 
 
 
  
Tabla de actividades de organización          
Estante de Equipos menores 
No Nombre del elemento Frecuencia de uso Lugar de ubicación Persona que realizara el traslado 
1 Lijadoras manuales Ocasional Estante No 2 Bodeguero 
2 Cepillos para cubiertas Ocasional Estante No 2 Bodeguero 
3 Mecates  Ocasional Estante No 2 Bodeguero 
4 Engrapadoras Ocasional Estante No 2 Bodeguero 
5 Engrasadoras Semanal Estante No 2 Bodeguero 
6 Mascaras Diario Estante No 2 Bodeguero 
7 Calibrador Semanal Estante No 2 Bodeguero 
8 Formones Ocasional Estante No 2 Bodeguero 
9 Llaves Semanal Estante No 2 Bodeguero 
10 Brocas Ocasional Estante No 2 Bodeguero 
11 Cuchillas de ruteadoras Diario Estante No 2 Bodeguero 
12 Cajas con llave "L" Ocasional Estante No 2 Bodeguero 
13 Medidor de madera Ocasional Estante No 2 Bodeguero 
14 Extensiones Diario Estante No 2 Bodeguero 
15 Recipiente con reductores Diario Estante No 2 Bodeguero 
16 Tijeras Ocasional Estante No 2 Bodeguero 
17 Taladros Dewalt Diario Estante No 2 Bodeguero 
18 Sierra Circular Ocasional Estante No 2 Bodeguero 
19 Caladora Dewalt Ocasional Estante No 2 Bodeguero 
20 Lijadora Dewalt Diario Estante No 2 Bodeguero 
21 Cepillo eléctrico Dewalt Ocasional Estante No 2 Bodeguero 
  
 
 
PRESUPUESTO PARA EQUIPOS DE LIMPIEZA. 
Tabla de presupuesto de equipos de limpieza 
Cantidad Descripción Precio Total 
7 Escobas C$       50.00 C$     350.00 
1 Palas C$     350.00 C$     350.00 
5 Sacos C$       15.00 C$       75.00 
4 Brochas C$       20.00 C$       80.00 
1 Carretilla C$  1,500.00 C$  1,500.00 
  Total C$  2,355.00 
  
 
 
 
 
 
 
 
ANEXO 4. 
DIAGRAMA ANALÍTICO PROPUESTO. 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
Nombre del proceso: Elaboración 
de Sillas Austriacas Señorial.
Se inicia en: Bodega. Actual Propuesto Economia
Se termina en: Área de pintado. 10
3
9
Lugar: Área de Producción, 
Muebles Victoria's.
2
Operarios: Milton S.; Noel P.; 
Humberto P.
1
Hecho por: Fabiola R.; Victor Ñ. 103.20 89
Hoja Numero: 1 de 5 86,878.20 86,854.50
Comprar madera. - -
Secar madera al aire libre. - 43,200
Llevar madera al horno de secado. 18 20
Almacenar temporalmente en el 
horno.
- 43,200
Llevar madera a bodega. 33.90 20
Almacenar en bodega. - -
Producción da orden de inicio al 
proceso de elaboración.
- -
Ir a bodega. 10.10 0.08
Sacar madera. - 30 En carretilla
Inspeccionar madera. - 25
Ir a puesto de trabajo. 10.10 0.08
Elaboracion del Respaldar
Tomar plantillas. - 0.05
Rayar madera. - 60
Llevar madera a Máquina Circular. 5 0.05 En sacos
Cortar madera. - 66
Llevar madera a Máquina Sinfín 0.75 0.08 En sacos
Calar madera. - 70
Inspeccionar piezas cortadas. - 1
Llevar piezas a Máquina 
Cepilladora.
0.72 0.03 En sacos
Cepillar piezas. - 61
Llevar piezas Máquina 
Canteadora.
0.53 0.04 En sacos
Cantear piezas. - 55
Inspeccionar piezas canteadas. - 1
Llevar piezas a Máquina Hoyadora 10 0.11 En sacos
Hoyar piezas. - 45
Almacenaje
Demora
Distancia(mt)
Tiempo (min)
Descripción
Símbolos Distancia 
(mt)
Tiempo 
(min)
Observaciones
Método Propuesto
Inspeccion 
Transporte
Diagrama de Flujo
Maquina    Material    Hombre
Resumen
Actividad
Operación
 
 
  
Nombre del proceso: Elaboración 
de Sillas Austriacas Señorial.
Se inicia en: Bodega. Actual Propuesto Economia
Se termina en: Área de pintado. 13
3
9
Lugar: Area de Producción, 
Muebles Victoria's.
Operarios: Milton S.; Noel P.; 
Humberto P.
Hecho por: Fabiola R.; Victor Ñ. 111.20 84.50
Hoja Numero: 2 de 5 433.21 420.14
Llevar piezas a Máquina 
Espigadora.
4.3 0.07 En sacos
Espigar piezas. - 40
Llevar piezas al área de lijado con 
maquinas.
23.10 0.20 En carretilla
Lijar piezas. - 65
Inspeccionar piezas lijadas. - 5
Llevar piezas al puesto de trabajo 19.10 0.17 En carretilla
Armar respaldo. - 25
Llevar respaldo a Máquina 
Circular.
11.80 0.11 A mano
Canalar respaldo. - 15
Llevar respaldo a Máquina 
Hoyadora.
11.20 0.11 A mano
Hoyar respaldo para enjuncar. - 15
Llevar respaldo a enjuncar. - -
No se realiza en la 
empresa
Enjuncar respaldo. - 120 A mano
Inspeccionar enjucado. - 0.25  
Llevar a Máquina Ruteadora. 5 0.06 A mano
Rutear respaldo. - 5
Llevar a Máquina hoyadora. 5 0.06 A mano
Hoyar respaldo para colocar 
perillas.
- 5
Pegar perillas. - 5
Pegar piezas para armar marco 
del respaldo.
- 50
Armar marco del respaldo al 
respaldo
- 58
Inspeccionar armado del 
respaldar.
- 1
Llevar a Máquina Ruteadora. 5 0.06 A mano
Rutear respaldar. - 10
Elaboración del Asiento
Tomar plantillas. - 0.05
Almacenaje
Demora
Distancia(mt)
Tiempo (min)
Descripción
Símbolos Distancia 
(mt)
Tiempo 
(min)
Observaciones
Resumen
Actividad
Operación
Método Propuesto
Inspeccion 
Transporte
Maquina    Material    Hombre
Diagrama de Flujo
 
 
 
  
Nombre del proceso: Elaboración 
de Sillas Austriacas Señorial.
Se inicia en: Bodega. Actual Propuesto Economia
Se termina en: Area de pintado. 12
3
11
Lugar: Area de Producción, 
Muebles Victoria's.
Operarios: Milton S.; Noel P.; 
Humberto P.
Hecho por: Fabiola R.; Victor Ñ. 125 91.50
Hoja Numero: 3 de 5 511 491
Rayar madera. - 46
Llevar madera a la Máquina 
circular.
5 0.05 En sacos
Cortar madera. - 55
Llevar madera a Máquina Sinfín. 0.75 0.03 En sacos
Calar madera. - 60
Inspeccionar piezas cortadas. - 1  
Llevar piezas a Máquina 
Cepilladora.
0.72 0.03 En sacos
Cepillar piezas. - 60
Llevar piezas a Máquina 
Canteadora.
0.53 0.04 En sacos
Cantear piezas. - 55
Inspeccionar piezas canteadas. - 1
Llevar piezas a Máquina 
Hoyadora.
10 0.11 En sacos
Hoyar piezas. - 45
Llevar piezas a Máquina 
Espigadora.
4.30 0.06
Espigar piezas. - 42
Llevar piezas al área de lijado con 
maquinas
23.10 0.20 En carretilla
Lijar piezas. - 60
Inspeccionar piezas lijadas. - 5
Llevar piezas al puesto de trabajo 19.10 0.17 En carretilla
Armar asiento. - 25
Llevar asiento a Máquina circular. 11.80 0.11 A mano
Canalar asiento. - 15
Llevar asiento a Máquina 
Hoyadora.
11.20 0.11 A mano
Hoyar asiento para enjuncar. - 15  
Llevar asiento a Máquina 
Ruteadora
5 0.06 A mano
Rutear asiento. - 5
Distancia 
(mt)
Tiempo 
(min)
Observaciones
Almacenaje
Demora
Distancia(mt)
Tiempo (min)
Descripción
Símbolos
Resumen
Actividad
Operación
Método Propuesto
Inspeccion 
Transporte
Maquina    Material    Hombre
Diagrama de Flujo
 
 
 
  
Nombre del proceso: Elaboración 
de Sillas Austriacas Señorial.
Se inicia en: Bodega. Actual Propuesto Economia
Se termina en: Área de pintado. 11
5
9
Lugar: Area de Producción, 
Muebles Victoria's.
Operarios: Milton S.; Noel P.; 
Humberto P.
Hecho por: Fabiola R.; Victor Ñ. 100.20 63.50
Hoja Numero: 4 de 5 910 830
Llevar a enjuncar. - -
No se realiza en la 
empresa
Enjuncar asiento. - 120 A mano
Inspeccionar enjucado. - 0.25
Elaboración de las costillas.
Tomar plantillas. - 0.05
Rayar madera. - 100
Llevar madera a la Máquina 
circular.
5 0.05 En sacos
Cortar madera. - 80
Llevar madera a Máquina Sinfín. 0.75 0.03 En sacos
Calar madera. - 90
Inspeccionar piezas cortadas. - 2
Llevar piezas a Máquina 
Cepilladora.
0.72 0.03 En sacos
Cepillar piezas. - 86
Llevar piezas a Máquina 
Canteadora.
0.53 0.04 En sacos
Cantear piezas. - 80  
Inspeccionar piezas canteadas. - 4
Llevar piezas a Máquina Hoyadora 10 0.11 En sacos
Hoyar piezas. - 60
Llevar piezas a Máquina 
Espigadora.
4.3 0.06 En sacos
Espigar piezas. - 61
Llevar piezas al área de lijado con 
maquinas.
23.10 0.20 En carretilla
Lijar piezas. - 85
Inspeccionar piezas lijadas. - 10
Llevar piezas al puesto de trabajo 19.1 0.17 En carretilla
Armar costillas. - 50
Inspeccionar costillas armadas. - 1
Tiempo 
(min)
Observaciones
Distancia 
(mt)
Demora
Distancia(mt)
Tiempo (min)
Descripción
Símbolos
Almacenaje
Diagrama de Flujo
Maquina    Material    Hombre
Resumen
Actividad
Operación
Método Propuesto
Inspeccion 
Transporte
 
 
 
 
  
Nombre del proceso: Elaboración 
de Sillas Austriacas Señorial.
Se inicia en: Bodega. Actual Propuesto Economia
Se termina en: Area de pintado. 16
5
5
Lugar: Área de Producción, 
Muebles Victoria's.
Operarios: Milton S.; Noel P.; 
Humberto P.
1
Hecho por: Fabiola R.; Victor Ñ. 121.50 108.30
Hoja Numero: 5 de 5 627 611
Llevar costillas a lijado con 
maquinas para rutear.
23.10 0.20 A mano
Rutear costillas. - 30
Llevar costillas a área de lijado. 7.50 1 A mano
Lijar las costillas de la silla. - 130
Lijar las vueltas de las costillas en 
el rodo.
- 20
Inspeccionar lijado de costillas. - 1.50
Llevar costillas a puesto de 
trabajo.
30.60 1.45 A mano
Armado Final
Arma costillas al asiento. - 15
Armar asiento y costillas al 
respaldar.
- 70
Colocar tapones en los pernos 
para finalizar el armado.
- 1.10
Inspeccionar armado final. - 1
Llevar al área de lijado a mano. 30.60 1 A mano
Lijar la silla. - 117
Inspeccionar lijado. - 1
Quemar la silla con un tinte base. - 5
Botar poro a la silla. - 25
Sellar la silla por primera vez. - 30
Botar poro. - 25
Sellar la silla por segunda vez. - 30
Botar poro. - 25
Inspeccionar poro botado. - 1
Llevar silla al área de pintado. 16.50 0.25
Preparar tinte. - 10
Pintar silla.  - 28
Esperar secado. - 15
Dar acabado final a la silla. - 25
Inspeccionar para finalizar. - 1.10
Observaciones
 
Distancia(mt)
Tiempo (min)
Descripción
Símbolos Distancia 
(mt)
Tiempo 
(min)
Demora
Diagrama de Flujo
Maquina    Material    Hombre
Resumen
Actividad
Operación
Método Propuesto
Inspeccion 
Transporte
Almacenaje
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
ANEXO 5. 
DIAGRAMA DE RECORRIDO ACTUAL Y 
PROPUESTO. 
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ANEXO 6. 
MANUAL DE CALIDAD. 
 
 
 
 
 
 
 
Versión
Código
Página
Actores Nombre Cargo Firma Fecha
Elaborado por
Revisado por
Aprobado por
Manual de Calidad
INTRODUCCION
MISION
VISION
El presente manual de calidad describe los diferentes elementos que 
conforman el sistema de gestion de calidad de Muebles Victoria's 
relacionados con el ciclo de mejoramiento continuo: Planear, Hacer, 
Vereficar y Actuar.                                                                                                 
Asi mismo, debe servir como referencia permanente en la 
implementacion y mantenimiento del Sistema de Calidad bajo el marco 
de las politicas internas de la empresa
Muebles Victoria's tiene como mision fabricar todo tipo de mueble de 
madera, satisatisfaciendo asi las necesitades de descanso y decoracion 
en los hogares de sus clientes procurando la utilizacion de materia prima 
seleccionada y mano de obra calificada.
Muebles Victoria's será la empresa lider a nivel regional en la produccion 
de muebles de madera reconocida por su calidad en el diseño y 
fabricacion de productos en estilo clàsico y moderno. Siendo su sello la 
innovaciòn, la iniciativa y el trabajo en equipo.
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Versión
Código
Página
         Superficies
         Lijado
         Pintura
         Humedad
         Armado
Actores Nombre Cargo Firma Fecha
Elaborado por
Revisado por
Aprobado por
Politica  de durabilidad
Muebles Victoria´s, es una empresa especializada en la elaboracion 
de sillas mecedras y comedores que data desde 1998. Se utilizan los 
mas finos acabados y diferenciada calidad en sus productos 
terminados, razon por la cual es considerada como una de las 
emrpesas con mas altas espectativas de creciemento industrial.                                                                                       
Manual de Calidad
DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA
POLITICA DE CALIDAD
El compromiso con los clientes de satisfacer los requerimientos y 
expectativas, grantiza impulsar la calidad basada en el liderazgo, 
desarrollo humano y copromiso de mejora.                                                        
La fabricación de cada uno de sus productos cuenta con la estética, 
durabilidad y diseño personalizado para garantizar un producto de 
Politica de Estética
Versión
Código
Página
Actores Nombre Cargo Firma Fecha
Elaborado por
Revisado por
Aprobado por
• El  manual de calidad tiene por objetivo el aseguramiento de la 
calidad de Muebles Victoria’s.
• Servir de guía para el personal en su aplicación diaria con el fin 
de obtener la calidad en cada uno de sus procesos.
• Satisfacer los requerimientos del cliente.
REGISTRO DE CALIDAD
Se elaboró un formato para cada parte del proceso productivo de 
elaboracion de la silla, para lograr la creación de estos registros 
se analizaron los siguientes puntos:                                                     
• Selección de madera
• Cortar, Calar, Hoyar, Desgruesar, Cantear, Rutear (Mecanizado 
de Madera)
• Armado
• Lijado a maquina
• Lijado a mano
• Pintado                                                                                                  
• Almacenaje
• Control final del proceso productivo
Manual de Calidad
OBJETIVOS
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Versión
Código
Página
Orden de trabajo:
Fecha de salida: Hora:
Nombre del 
encargado:
Codigo del tablon:
Tipo de madera:
% de Humedad:
Cantidad:
Producto: Silla Comedor Cama Otros
Entregado a:
Orden de trabajo:
Fecha de inicio:
Nombre del 
encargado:
Código:
Nombre de la 
máquina:
Cantidad:
Producto: Silla Comedor Cama Otros
Entregado a:
Actores Cargo Firma Fecha
Elaborado por
Revisado por
Aprobado por
Nombre
Manual de Calidad
Selección de madera
Observaciones:
Observaciones:
Mecanizado de Madera
Fecha de culminación:
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
Versión
Código
Página
Orden de trabajo:
Fecha de inicio:
Nombre del 
encargado:
N° de Sargentos:
N° de Prensas:
Producto: Silla Comedor Cama Otros
Hora de inicio:
Entregado a:
Orden de trabajo:
Fecha de inicio:
Nombre del 
encargado:
Código:
Nombre de la 
máquina:
Dimensiones de 
las piezas:
Producto: Silla Comedor Cama Otros
Entregado a:
Actores Cargo Firma Fecha
Elaborado por
Revisado por
Aprobado por
Nombre
Observaciones:
Fecha de culminación:
Observaciones:
Hora de culminación:
Fecha de culminación:
Lijado a máquina
Manual de Calidad
Armado
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Versión
Código
Página
Orden de trabajo:
Fecha de inicio:
Nombre del 
encargado:
Producto: Silla Comedor Cama Otros
N° de lija:
Defectos: Grietas
Hora de inicio:
Entregado a:
Orden de trabajo:
Fecha de inicio:
Nombre del 
encargado:
Producto: Silla Comedor Cama Otros
Acabado: Mate
Defectos: Polvo 
Hora de incicio:
Entregado a:
Actores Cargo Firma Fecha
Elaborado por
Revisado por
Aprobado por
Nombre
Selllador
Satinado
Remueve 
Observaciones:
Hora de culminación:
Brillante
Burbujas
Pintado
Fecha de culminación:
Observaciones:
Hora de culminación:
Polillas
Manual de Calidad
Lijado a mano
Fecha de culminación:
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Versión
Código
Página
Codigo Producto En bodega
Fecha 
entrada
Fecha 
de salida
Nombre Firma Fecha
Revisado por:
Aprobado por:
CargoActores
Elaborado por:
Tipo de empaque:
Observaciones:
Revisado por:
Carasteristicas:
Dimensiones: Acabado:
Fecha:
Personas involucradas:
Producto: Código:
Almacenaje
Control final del proceso
Orden de trabajo:
En sala de venta
Manual de Calidad
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Código
Página
Firma
Elaborado por
Revisado por
Aprobado por
Versión
Actores Nombre Cargo Fecha
Manual de Calidad
Organigrama de la Empresa
Gerente/Propietario
Área de Producción
Ebanistería
Li jado de 
Ebanistería
Li jado
Pintado
Área de Proyectos
Sala de Ventas
Administración
Finanzas Bodega
Bodega de 
Materiales y 
Herramientas
Bodega de 
productos 
terminados
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Código
Página
Firma
Elaborado por
Revisado por
Aprobado por
Nombre CargoActores Fecha
Manual de Calidad
Versión
Organigrama de la Empresa
Responsable 
General de Calidad
Responsable de 
Ebanistería
Responsable de 
Lijado de Ebanistería
Responsable de 
Lijado
Responsable de 
Pintado
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ANEXO 7. 
TABLA DE FACTORES UTILES EN LA 
CONSTRUCCIÓN DE DIAGRAMAS DE 
CONTROL.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
  
 
 
 
 
 
ANEXO 8. 
FORMATOS DE PROPUESTA DE 
MANTENIMIENTO PREVENTIVO. 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
HOJA DE INSPECCIÓN. 
              
HOJA DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO 
  
     
  
Nombre del Equipo: _________________Fecha de Compra del Equipo __/__/ __/ 
  
     
  
Modelo/año: _______________, Serie del Motor: 
_____________. 
 
  
Serie de la carcasa: _______________ 
   
  
  
     
  
Período de Mantenimiento Preventivo: _____ meses _____horas _____   
Kilómetros. Cambio de Lubricantes: ______ meses  
  
  
  
     
  
Fecha de Mantenimiento Correctivo descripción: ________________________   
    _______________________________________________________________   
                
     
  
  
     
  
Modelo/año: _______________, Serie del Motor: _____________  
 
  
Serie de la carcasa:_______________ 
   
  
  
     
  
      
     
  
Fecha de Mantenimiento Correctivo descripción: 
  
  
_________________________________________________________________   
  
     
  
Mtto. Preventivo No. 1 __/__/__/  Mtto. Preventivo No. 2 __ /__ /__/   
Mtto. Preventivo No. 3 __/__/__/  Mtto. Preventivo No. 4 __/__/__/     
  
     
  
Mtto. Correctivo No. 1 __/__/__/  Mtto. Correctivo No. 2 __ /__ /__/   
Mtto. Correctivo No. 3 __/__/__/  Mtto. Correctivo. No. 4 __/__/__/     
 
 
  
 SOLICITUD DE TRABAJO. 
 
              
SOLICITUD DE SERVICIOS DE MANTENIMIENTO 
  
     
  
Jefe de Mantenimiento___________________ por este medio le solicito programar  
el mantenimiento 
    
  
  
     
  
Correctivo_________.    Preventivo________. Del equipo que se describe:   
  
     
  
Fecha:      /     /    /.  Nombre del equipo: _________________. Modelo: _____________. 
  
     
  
Serie del motor: ____________________. Serie de la carcasa: __________________. 
  
     
  
Periodo del mant. Prev: ______meses_____horas_______Kilom. 
 
  
  
     
  
Cambio de lubricantes: __________meses. 
  
  
  
     
  
Mantenimiento Correctivo descripción:___________________________________ 
___________________________________________________________________   
___________________________________________________________________   
  
     
  
Sin más a que referirme, le saludo, 
   
  
Atte. 
     
  
  
     
  
Ing.______________________Unidad Administrativa Solicitante_______________ 
  
     
  
Cargo a Proyecto:_______________________ 
  
  
              
 
  
  
ORDEN DE TRABAJO. 
                
ORDEN DE TRABAJO   
  
      
  
Jefe de talleres Mantenimiento___________________ por este medio le solicito 
programar    
el mantenimiento 
     
  
  
      
  
Correctivo_________.    Preventivo________. Del equipo que se 
describe: 
 
  
  
      
  
Fecha:      /    /    /.  Nombre del equipo: _________________. Model: 
_____________.   
  
      
  
Serie del motor: ____________________. Serie de la carcasa: __________________.   
  
      
  
Periodo del mant. Prev: 
______meses_____horas_______Kilom. 
  
  
  
      
  
Cambio de lubricantes: __________meses. 
   
  
  
      
  
Mantenimiento Correctivo descripción:__________________________   
___________________________________________________________ 
 
  
___________________________________________________________ 
 
  
  
      
  
Sin más a que referirme, le saludo, 
    
  
Atte. 
      
  
  
      
  
Jefe Mantenimiento._____________________Unidad Administ. 
Solicitante_______________   
  
      
  
Cargo a Proyecto:_______________________ 
   
  
                
 
 
  
REPORTE Y SOLICITUD. 
 
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO 
REPORTE SEMANAL 
      NOMBRE TECNICO: __________________________     
FECHA 
TRABAJO 
REALIZADO 
HORA 
AREA 
PRODUCTIVA 
OBSERVACIONES 
     
     
     
     
   
   Vo.Bo. COORDINADOR: __________________________________    
 
 
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO 
SOLICITUD DE REPUESTO Y/O MATERIALES 
FECHA:_______________________ 
MAQUINA:________________________ 
AREA:____________________________ 
O.T No:___________________________ 
DESCRIPCION DEL ARTICULO CANTIDAD 
  
  
  
SOLICITADO 
POR:__________________ 
Vo. Bo. JEFE 
MATTO:__________________ 
  
 
HISTORIAL DE LA MÁQUINA. 
 
DEPARTAMENTO DE MANTENIMENTO. 
HISTORIAL POR MAQUINA. 
          AREA: _______________________ 
          MAQUINA: _________________________ 
 
OBSERVACIÓN:__________________________________________________
 ___________________________________________________________ 
    
 
  ________________________                             _______________________ 
     JEFE DE MANTENIMIENTO                                     ELABORADO POR 
 
 
FECHA 
REPARACIONES 
EFECTUADAS 
COSTOS DE 
REPUESTOS 
M.P M.C 
HORAS 
LABORADAS 
      
      
      
      
      
      
      
  
 
 
 
 
 
 
 
 
ANEXO 9. 
DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL Y 
PROPUESTA.  
 
 
 
SALA DE VENTAS
AREA DE EBANISTERIA
BODEGA DE MATERIALES Y HERRAMIENTAS
AREA DE MADERA A REUTILIZAR
AREA DE LIJADO EBANISTERIA
AREA DE LIJADO
BODEGA DE MADERA
AREA DE PINTADO
BODEGA DE MUEBLES TERMINADOS
BODEGA DE RIPIOS
BODEGA DE ASERRIN
HORNOS


  
 
 
 
 
 
 
 
ANEXO 10. 
SILLA AUSTRIACA SEÑORIAL. 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
  
Costilla armada y lista para lijarse 
Tablones en el Horno de Secado Piezas caladas 
Respaldar armado y listo para 
lijarse 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Silla armada y lijada, lista para 
pasar al área de pintado 
Realizándose el acabado de la silla 
  
 
 
 
 
 
 
 
Producto Terminado 
